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VORWORT. 



in Folge ^ines Ansuchens des berg- und hüttenmännischen 
Vereines für Steiermark und Kärnten, unterstützt von dem Vereine 
der österreichischen Eisenindustriellen in Wien^ und nach meiner 
diesbezüglichen bedingungsweisen Erklärung der Bereitwillig- 
keit, ist mir von dem hohen k. k. Ackerbau-Ministerium die 
ehrende Mission zu Theil geworden, die Centennial- Ausstellung 
in Philadelphia, wie die vorzüglichepen Eisenwerke in den Ver- 
einigten Staaten von Nordamerika zu besuchen und sofort Über 
die Fortschritte der Eisenindustrie in den Vereinigten Staaten 
Bericht zu erstatten. 

Da ich in meinem schon mit dem i6. Lebensjahre begonnenen 
Wirken und fortgesetzten Studium im Eisenhüttenwesen bis zu 
meinem nunmehr erreichten 68. Jahre das Glück hatte, mit 
Ausnahme von Amerika, alle vorzüglicheren eisenproducirenden 
Länder, die meisten sogar zu wiederholtenmalen, zu bereisen, 
so ist es wohl verzeihlich, dass ich seit Längerem eine grosse 
Sehnsucht hatte, auch das amerikanische, in jüngster Zeit sehr 
gehobene Eisenhüttenwesen in Wirklichkeit kennen zu lernen. 
Als ich, von dieser Sehnsucht getrieben, meine Bereitwilligkeit 
zur Annahme dieser Mission erklärte, habe ich mein Alter nicht 
vergessen und desshalb die Bedingung gestellt, dass ich mich 
auf das Eisenhüttenwesen zu beschränken habe, und dass mein 
ältester Sohn, der Maschinen-Ingenieur der Innerberger Haupt- 
gewerkschaft, Ludwig Tunner, mir als Begleiter, Mechaniker 

T n D • r , ElienhBttanweiien Nordamerika«. I 
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und Zeichner beigegeben werde — Bedingungen, die mir zu- 
gestanden wurden — , und überdies ist für den bergmännischen 
Theil auf meinen Vorschlag Herr Professor Hanns HÖfer in 
Klagenfurt zum Berichterstatter ausersehen worden. Zu Letzterem 
ist für die Bergbaue auf Edelmetalle später noch der Ministerial- 
Secretär Herr Franz Posepny hinzugekommen. 

Unter diesen Verhältnissen glaubte ich beruhigt ' an die 
mir gestellte Aufgabe treten zu können, umsomehr, als ich seit 
1845 alle grossen Industrie-Ausstellungen mitmachte, mich in 
Nordamerika der Bekanntschaft mehrerer Fachgenossen zu er- 
freuen hatte und zur Noth in der Landessprache mich ver- 
ständlich zu machen hoffen konnte. Aliein ich habe leider er- 
fahren, dass meine körperliche und geistige Kraft mit dem zu- 
nehmenden Alter rascher abgenommen hat, als ich selbst ver- 
muthete, indem ich Schwierigkeiten in der Ueberwindung körper. 
lieber Strapazen, wie im schnellen Auffassen und dauernden 
Behalten der vorkommenden Verschiedenheiten fand , die ich 
bisher kaum spürte oder kannte. Dazu kam noch der dies- 
jährige ungewöhnlich und anhaltend heisse Sommer, denn die 
Temperatur betrug zu Philadelphia im Schatten oft 40^ C, 
und selbst die Nächte brachten, wenigstens in den Räumen des 
von mir bezogenen Gasthofes, keine wahrnehmbare Erholung. 

Wenn ich dennoch halbwegs meine übernommene Auf- 
gabe lösen konnte, so habe ich dieses wesentlich zwei Um- 
ständen zu verdanken: der ausserordentlichen Freundlichkeit 
und Zuvorkommenheit der sehr geehrten amerikanischen Fach- 
genossen, wie der liebenswürdigen Nachsicht und Geduld meines 
theueren Freundes des Herrn Professors Richard Akerman 
von Stockholm, welcher schon vor zehn Jahren längere Zeit auf 
den amerikanischen Eisenwerken verweilte und im laufenden 
Jahre, als Vertreter für das schwedische Eisenwesen, in der inter- 
nationalen Jury thätig, somit bezüglich der amerikanischen Eisen- 
hütten sehr gut orientirt, zugleich der Landessprache vollkommen 
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mächtig war, und mit welchem ich die gemeinschaftliche Be- 
reisung im Lande im Voraus vereinbart hatte. Stets werde ich 
der freundlichen Unterstützung, des Zeitopfers und der Gast- 
freundschaft eingedenk bleiben, welche uns (mir und meinen 
Begleitern) mehr oder weniger von allen Herren, mit denen 
wir in Berührung kamen, geschenkt wurde. Insbesondere den 
Herren Dr. Ch. F. Chandler, Professor der Chemie an der 
Bergakademie in New-York; Superintendent Fritz in Bethlehems 
Eisen- und Stahlwerken; Inv. E. Fry, Verwalter. in Cambria; 
Alex. L. Ho Hey, Consulting -Engineer, Vereinspräsident in 
New-York; Professor Dr. J. Sterry Hunt; Char. H. Morgan, 
General-Superintendent der Washburn etMoenManufacturingCo,; 
Neilson, Secretär des Comit^s der Mining Engineers in Phila- 
delphia; und Win. C. E. P. Shin, General-Director der Edgar 
Thomson Stahlcompany und Vicepräsident der Eisenbahn 
des Allegheny - Thaies, wie mehreren der Herren in Pitts- 
burg, Cleveland, Port Henry, Crown Point und Troy fühle 
ich mich zum grössten Danke verpflichtet. Es war wirklich 
wohlthuend, dass ich auf allen amerikanischen Hütten, mit 
dem Notizbuche in der Hand, jede Frage offen beantwortet 
erhielt. Einer ängstlichen Geheimthuerei begegnete ich daselbst 
äusserst selten. 

Zu einem richtigen Verständnisse meines nachfolgenden 
Berichtes glaubte ich diese persönlichen Bemerkungen voraus- 
schicken zu sollen und hoffe, auf eine nachsichtige Beurtheilung 
rechnen zu dürfen. So viel ist gewiss: mein Wille war, ohne 
alle Nebenabsicht, stets nur auf die Förderung des allgemeinen 
Fortschrittes gerichtet. Nur der Wille war mein, den wirk- 
lichen Erfolg bestimmten andere, meist ausserhalb meiner Macht- 
sphäre gelegene, zum Theil zufällige Umstände. 

Nachdem die Ausstellung in Philadelphia doch eine inter- 
nationale war, dürfte es auffallen, dass ich mich, laut des Titels 

des vorliegenden Berichtes, auf das amerikanische Eisenhütten- 

i* 
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wesen beschränke. Ich fand mich dazu bestimmt, weil mir in 
der Ausstellung von allen den übrigen Staaten nichts nennens- 
werthes Neues aufgefallen ist, wie es bei der Kürze der Zeit 
seit der Ausstellung von 1873 in Wien, und den seither so 
ungünstigen Handelsconjuncturen für fast alle Industriezweige 
kaum anders zu erwarten war. Ueberdies war in der Aus- 
stellung nur das Eisenwesen der Vereinigten Staaten von Nord- 
amerika und jenes von Schweden wirklich schön und voll- 
kommen vertreten; alle übrigen Staaten waren in diesem Zweige 
entweder fast gar nicht, wie z. B. Oesterreich und Frankreich, 
oder nur mit einzelnen bekannten Glanzpunkten , wie z. B. 
England und Deutschland, vertreten, nach welchen ein allgemein 
giltiges Urtheil offenbar nicht gebildet werden durfte. Die Aus- 
stellung selbst wurde von mir überhaupt nur dazu benützt, heraus- 
zufinden, welche amerikanischen Hüttenwerke ich zu meinem 
Detailstudium besuchen sollte. Wesentlich unterstützt wurde 
ich in dieser Richtung durch das vortreffliche Comit6 des In- 
stitutes der Mining-Engineers in Philadelphia, 1100 Girard 

o 

Street, wie durch Professor Akerman. Bei meiner späteren 
Besichtigung einiger Eisenwerke in England und Deutschland 
fand ich zwar einige mir neue Fortschritte, so insbesondere in der 
directen Darstellung des Eisens aus seinen Erzen, im Siemens- 
Martin-Processe und beim Bessemern; diese werde ich bei den 
einzelnen Details nicht unterlassen einzubeziehen, ohne jedoch 
deshalb einen Bericht über die Fortschritte der Einsenindustrie 
in England und Deutschland versuchen zu wollen. 

In der That habe ich beinahe alle vorzüglichen, in der Aus- 
stellung vertreten gewesenen Eisenwerke Nordamerikas, nament- 
lich alle wichtigen, nördlich von Philadelphia gelegenen Eisen- 
hütten besucht. Hingegen südlich von Philadelphia bin ich nicht 
gekommen, und zwar aus zwei Gründen: Vorerst hat sich mir 
nach der Ausstellung, wie nach der Versicherung competenter 
Fachmänner, die Ueberzeugung aufgedrängt, dass in den Süd- 
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Staaten zwar grosse Naturschätze , aber nur wenig von tech- 
nischen Fortschritten zu sehen sei; und zweitens hatte ich, auf- 
richtig gestanden, einige Furcht vor der grossen Hitze, die mich 
schon in Philadelphia fast unfähig für alle Arbeit machte. Die 
südlichen Staaten haben unmittelbar vor dem letzten Kriege sich 
weniger mit der Eisenindustrie befassl als die nördlichen und 
seit diesem Kriege noch weniger Schritt gehalten mit dem 
riesigen Forschritte des Nordens , weil ihnen die nöthigen 
Mittel und selbst die Lust dazu fehlte. In der Zukunft dürften 
sich die Verhältnisse für die Eisenindustrie in den Südstaaten, 
insbesondere in Tennesee , Georgia und Alabama , günstiger 
gestalten, wo, Erze und Kohle nahe beisammen, die Arbeits- 
löhne billiger und somit die Bedingungen vorhanden sind für 
eine billigere Production, als dies in den nördlichen Staaten in 
der Regel der Fall ist. Diesen günstigen Verhältnissen in den 
Südstaaten wird bereits nicht blos von den Amerikanern selbst, 
sondern desgleichen von englischen Eisengewerken besondere 
Aufmerksamkeit gewidmet, indem sich mehrere von ^en letzteren 
dort bedeutende Landesstrecken gekauft haben. Indessen alles 
das kann sich nur allmälig entwickeln ; denn so lange im Süden 
überhaupt alle Industrie mehr zurück, also geringer Bedarf an 
Eisen vorhanden ist, kann die Eisenproduction daselbst nicht 
so grosse Dimensionen wie im Norden annehmen, weil der Ab- 
satz nach den nördlichen Staaten mit bedeutenden Transport- 
kosten belastet ist. In der Gegenwart glaube ich daher, durch 
Unterlassung meines Besuches in den Südstaaten für mein 
Studium der technischen Fortschritte nicht viel verloren und 
meine Zeit in dieser Beziehung durch den Besuch einiger, mir 
bisher noch unbekannt gebliebener, Eisenwerke in England und 
Deutschland besser verwendet zu haben. 

Da ich bei meinem Besuche in der Ausstellung, gegenüber 
der reichen und schönen Schaustellung von Producten der Eisen- 
industrie in den Vereinigten Staaten, von dem angrenzenden 
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Canada, neben einer ziemlich reichen Sammlung von Eisen- 
erzen und mehreren grossen Kohlenblöcken, nur eine sehr arme 
Ausstellung von drei Eisenhütten fand, während Canada als 
englische Colonie, durch die Unterstützung des in der Eisen- 
production obenan stehenden Mutterlandes, dem amerikanischen 
Eisen wesen als Vorbild dienen sollte; so drängte sich mir die 
Ueberzeugung auf, dass dem genannten Mutterlande mit der 
Entwickelung der Eisenindustrie in seinen eigenen Colonien, und 
umsoweniger in anderen Ländern, durchaus nicht gedient sei. 
Der grosse Reichthum an Eisenerzen am Lake Superior würde 
wohl noch lange unbenutzt geblieben sein, wenn die Vereinig- 
ten Staaten noch im Besitze von England wären. Indessen 
auch in den Vereinigten Staaten hat sich die Eisenindustrie 
erst in den letzten Decennien so mächtig entwickelt, seit diese 
nämlich durch einen entsprechenden Schutzzoll vor dem Er- 
drücken durch die englische Concurrenz geschützt sind. Durch 
diese Erscheinung sah ich mich umsomehr aufgefordert, die 
amerikanischen Schutzzölle und ihren Einfluss auf das Land 
genauer zu studiren, als dieser wichtige Gegenstand gerade jetzt 
auch bei uns in der Schwebe steht. 

Ein ähnliches Bewandtniss obwaltet in dem montanisti- 
schen Unterrichte, welcher in den Vereinigten Staaten viel 
jünger als bei uns, und dessen Einfluss auf den amerikanischen 
Hütten bereits sehr bemerkbar ist, und dem meine Aufmerksam- 
keit zu widmen ich mich um so mehr bestimmt fand, als dieser 
Gegenstand die Hauptaufgabe meines Lebens bildete. Dass die 
Beschaffung der Rohmaterialien, wie das Transport- 
wesen derselben und der daraus erzeugten Producte, und die 
Arbeitslöhne die Grundlagen des Hüttenbetriebes bilden, ist 
selbstverständlich, wesshalb es mir angezeigt erscheint, eine Er- 
örterung der diesbezüglichen Verhältnisse dem Detaile einzelner 
Hütten vorauszuschicken. Ein Verzeich niss sämmtlicher 
Eisenhütten und deren Gesammtproduction und Er- 
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zeugungsfähigkeit dtinkt mir sehr dienlich für einen Ueber- 
blick des Gegenstandes meines vorliegenden Berichtes. 

Im allgemeinen Theil ist es mir unvermeidlich^ schon Pu- 
blicirtes von verschiedenen Autoren aufzunehmen, so ungerne 
ich dies thue. Besonders sind es zwei Bücher: ^Notes of a visit 
to Goal and Iron Mines and Iron Works in the United States, 
by J. L. Bell", und ^The American Iron Trade in 1876, by 
J. M. Swank", welche ich im allgemeinen Theile vielseitig be- 
nützen musste, weil sie mir als das Beste und Verlässlichste für 
die betreffenden Verhältnisse erschienen. 

Bei Erörterung der einzelnen Details habe ich mich auf 
das beschränkt, worin ich etwas Neues, Lehrreiches oder Auf- 
fallendes fand. Sie stehen ohne einen innigeren Zusammhang 
untereinander, und erachte ich zum richtigen Verständniss der- 
selben jede weitere Bemerkung darüber als entbehrlich. Aus 
dem vorausgelassenen Inhaltsverzeichnisse ist zu ersehen, an 
welcher Stelle des Berichtes jedes einzelne Detail zu finden ist. 

Hiemit habe ich dem verehrten Leser offen dargelegt, wie 
dieser Bericht entstanden und was darin zu erwarten ist. Möge 
er eine gütige Nachsicht von den Fachgenossen in meinem 
Vaterlande, welche die Veranlassung hiezu gaben, wie von denen 
jenseits des atlantischen Meeres finden, welche mir dafür ihren 
Beistand geschenkt haben. 

Da der vorliegende Bericht zunächst für österreichische 
und deutsche Hüttenleute geschrieben wurde, so ist als Gewichts- 
einheit, wo nicht ausdrücklich Anderes bemerkt erscheint, der 
Zoll-Centner verstanden. Die Angaben im Geldwerthe erfolgten 
meist nach österreichischer Währung, wobei jedoch, der Einfach- 
heit wegen, der Dollar mit zwei Gulden und der englische 
Schilling mit So Kreuzer umgerechnet wurde. Als Längen- 
mass gilt der englische Fuss, welcher nicht sehr viel kleiner 
als der Österreichische ist, daher für Angaben, die ihrer Natur 
nach auf eine grosse Genauigkeit keinen Anspruch haben, un- 
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geändert beibehalten werden konnte. Sonderbarer Weise rechnet 
man in den Vereinigten Staaten nach der sogenannten gross 
ton = 20 Centner zu je 112 Pfund, und der net ton = 20 
Centner zu je 100 Pfund. Es verhält sich daher die gross ton 
zur net ton wie 112 zu 100, was ich zu bemerken bitte, wo 
die eine oder die andere dieser verschiedenen Gewichtseinheiten 
genannt erscheint. 

Leoben, im October 1876. 

P. Tunner. 



ALLGEMEINES. 



I. Eisenerze und Brennstoffe in Nordamerika. 

Nachdem für den bergmännischen Theil ein eigener Be- 
richterstatter in der Person des Herrn Professors Höfer bestimmt 
wurde, kann ich mich bezüglich der Erze und mineralischen 
Brennstoffe kurz fassen. Sie ganz mit Stillschweigen zu über- 
gehen, dünkt mir unzulässig, wenn anders dem vorliegenden 
Berichte eine gewisse Selbstständigkeit ertheilt werden soll, was 
ich für nothwendig erkenne. 

a) Eisenerze. 

Es lassen sich die dermalen in den Vereinigten Staaten in 
Betrieb stehenden Bergbaue auf Eisenerze füglich in sechs Districte 
eintheilen ; in den District von: i. Lake Superior, 2. Lake 
Champlain, 3. Missouri, 4. Cornwall (in Pennsylvanien), 5. New 
Yersey, 6. Hanging Rock. Ausser diesen sechs Districten existiren 
jedoch noch eine grosse Zahl mehr vereinzelter Bergbaue, die 
als solche für das Ganze jedoch von geringerer Wichtigkeit sind. 

I. Im Districte von Lake Superior hat die Gewin- 
nung der Eisenerze mit Jackson mine, der ersten Grube, erst 
im Jahre 1845 begonnen. Bis zum Jahre 1830 soll das Vor- 
kommen dieser Erze der weissen Race gänzlich unbekannt 
gewesen sein. Die zuerst gewonnenen Erze sollen von der ge- 
bildeten Jackson Mining Company im Jahre 1848 in Rennher- 
den mit Holzkohle (bloomery-furnace) auf Stabeisen verarbeitet 
worden sein. Erst i855, nachdem die Docks zu Marquette er- 
richtet waren, hat der Aufschwung mit der Gewinnung dieser 
Erze begonnen. Die im Durchschnitte der 20 Jahre von 18S6 
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bis 1875 verschifften Erze haben über 8»/^ Millionen Zoll-Cent- 
ner pro Jahr betragen, im Jahre 1873 hat die Verschiffung über 
I Million gross tons, d. i. über 20 Millionen Zoll-Centner be- 
tragen. Hiezu kommt noch dasjenige Erzquantum, welches nicht 
verschifft, sondern im eigenen Districte (der 17 Hochöfen zählt) 
verschmolzen worden ist und das bei / 80.000 gross tons be- 
trägt. Die ganze Erzgewinnung dieses Districtes hat demnach 
pro Jahr an 1,200.000 Tonnen oder 24 Millionen Zoll-Centner 
erreicht, und gewährt das Erz im Durchschnitte einige und 
sechzig Procent Ausbringen. Es ist demnach anzunehmen, dass 
reichlich der vierte Theil der Eisenproduction in den Vereinigten 
Staaten von den Erzen dieses Districtes stammt. 

Die Erze kommen mit Jaspis und Quarzit in dem Grtin- 
stein, den Chlorit- und Talkschiefern der Huronian Formation 
in sehr un regelmässigen Lagern und Stockwerken vor, welche 
oft 5o bis über 100 Fuss Mächtigkeit, 200 bis 600 Fuss Länge und 
eine beträchtliche, oft noch unbekannte Tiefe erreichen. Sie 
bestehen hauptsächlich in Eisenglanz, der mitunter in dichten 
Rotheisenstein und Hematit übergeht, und in Magneteisenstein. 
'Nach einer officiellen Zusammenstellung von S. B. Mc. Cracken 
im laufenden Jahre, sollen die geförderten Erze dieses Districtes 
bestehen aus: 

66 % Eisenglanz mit einem durchschnittlichen Eisengehalt von 65 ®/o 
17 „ Magneteisenstein „ ^ „ „ 65 « 

1 3 „ mürben Hematiten „ „ « « 5o— 55 % 

4 „ ärmerem Eisenglanz „ „ » » 57 , 

Erze, die unter 5o Procent an Eisen geben, werden der- 
malen womöglich gar nicht gewonnen, oder nöthigenfalls auf die 
Halde gestürzt. Die Erze sind* in der Regel sehr wenig mit 
Kiesen verunreinigt, daher sie durchwegs ohne vorhergängiger 
Röstung verschmolzen werden. Nur ein nicht unbedeutender, 
von o*o5 bis nahe an om Procent betragender Gehalt an Phosphor 
scheint nie zu fehlen, daher das daraus dargestellte Roheisen 
o'oS bis om5 Procent Phosphor enthält. Immerhin gehören diese 
Erze und das daraus dargestellte Roheisen zu den reinsten Sorten 
und werden hauptsächlich zur Erzeugung von Roheisen für die 
Bessemer-Hütten verwendet, indem der daraus dargestellte Stahl 
für die ordinären Sorten, insbesondere für Eisenbahnschienen. 
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ganz genügend ist. Ingleichen wird das daraus erzeugte Roh- 
eisen zur Darstellung der besseren Qualitäten von Puddlingeisen 
. und Herd Frischeisen sehr geschätzt. Nur zur Bereitung der vor- 
züglichen Stahlsorten, in denen ein Phosphorgehalt von o-o5 
Procent und selbst darunter schon einen nachtheiligen, nicht 
zu beseitigenden Einfluss übt, ist das Roheisen aus diesen Erzen 
nicht zu verwenden. 

' Die Gewinnung der Erze geschieht vorwaltend mit Tag- 
bauten, in Folge welcher grosse weite Oeffnungen sich in die 
Tiefe erstrecken, ganz so wie dies in früherer Zeit auch in 
Schweden üblich war, wo man diesen Vorgang in neuerer Zeit 
allenthalben vermeidet und selbst die älteren offenen Gruben 
mit nicht unbedeutenden Kosten zuzudecken begonnen hat, um 
die mit offenen Gruben verbundenen Nachthejle zu vermeiden. 
Auf einzelnen Gruben sind jedoch auch in diesem Districte 
regelrechte unterirdische Abbaue zu finden, wie z. B. in der 
sehr interessanten Republik Mine, in Sagenow u. a. 

Während der gewöhnliche Taglohn in hiesiger Gegend 
i'5 Dollars beträgt, verdient sich ein guter Bergarbeiter 2-— 4 
Dollars. In der Regel ist die Erzgewinnung an Subunternehmer 
mit Accord vergeben, welche sich dabei mitunter recht gut, 
vielleicht nur zu gut stehen. Alle Kosten der Erzgewinnung 
loco Halde, oder loco Waggon der direct zu den Gruben führen- 
den Eisenbahn, zusammengenommen betragen pro Tonne 1*4 
bis 2'5 Dollars, 14 — 25 Kreuzer ö. W. pro Zoll-Centner. Hiezu 
kommen, im Falle die Grube nicht auf dem eigenen Grund 
und Boden sich befindet, gewöhnlich noch V? Dollar pro Tonne, 
5 Kreuzer ö. W. pro Zoll-Centner, an Grundzins, oder soge- 
nannte Royalty zu rechnen. Der Verkaufspreis der Erze ist 
je nach der Nachfrage, sehr verschieden. Zur Zeit meines Be- 
suches, wo der Bedarf* ein minderer war, hat sich derselbe auf 
3V2— 4DoUars, 35— 40 Kreuzer pro Zoll-Centner gestellt. 

Die Nachhaltigkeit dieser Erze ist jedenfalls eine bedeu- 
tende, umsomehr, als zweifelsohne in der daselbst ausgedehnten 
Erzformation noch viele neue Funde gemacht werden. Was 
jedoch die bestehenden Gruben betrifft, so ist ihre Unerschöpf- 
lichkeit mehr als zweifelhaft; denn bei der bisherigen so be- 
deutenden Erzgewinnung ist in einigen der grössten Gruben 
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deutlich zu erkennen, dass bereits der grössere und beste Theil 
der Erzlagerstätten verhauet ist. In der Republik Mine , der- 
zeit die reichste Grube von allen , meinte der Verwalter 
Grosses zu versprechen, indem er die derzeitige Ausbeute von 
jährlichen 2^^ Millionen Centner auf So Jahre garantiren zu 
können glaubt. 

2. Im Districte von Lake Champlain beträgt die 
jährliche Förderung in guten Jahren über Soo.ooo Tonnen, lo 
Millionen Zoll-Centner, Magneteisensteine, welche in meist sehr 
irregulären Lagern und Stockwerken, in einer Mächtigkeit von 
einigen bis über loo Fuss, in einer Erstreckung nach dem 
Streichen bis circa looo Fuss; und einem Einfallen von i5— -45 
Grad in eine noch unbekannte Tiefe, in krystallinischem und 
metamorphischem Gebirgsgestein vorkommen. Ich besuchte die 
der Cedar Point und die der Crown Point Iron Comp, gehörigen 
Gruben, wovon erslere 7 — 8, letztere an 1 3 englische Meilen von 
den diesen Gesellschaften gehörigen Hochöfen entfernt sind und 
jede mit einer Locomotiv-Gebirgsbahn bis zu den Hochöfen ver- 
sehen ist. Der grösste Theil der gewonnenen Erze, namentlich 
von den erstgenannten Gruben, wird jedoch weiter verschifft. 
Die Erze sind theils feinkörnig , theils aber grobkrystallinisch 
mit ziemlich losem Zusammenhang und geben ein Ausbringen von 
55 — 65 Procent Roheisen. Im Allgemeinen haben diese Erze 
einen ziemlich hohen, von eingemengtem Apatit stammenden 
Phosphorgehalt, so zwar, dass das daraus dargestellte Roheisen 
nahe an i Procent Phosphor enthält. Nur die Erze der Gesell- 
schaft von Crown Point und die vom sogenannten New bed 
(zum Unterschiede von Old bed sogenannt) der Gesellschaft 
von Cedar Point haben weniger Phosphor, geben ein Roheisen 
mit nur 0*04— o'o5 Procent Phosphor, welches daher von 
den Bessemer-Hütten sehr gesucht wird. 

Die Gewinnungskosten dieser Erze dürften sich auf 1 5 bis 
3o Kreuzer pro Zoll-Centner berechnen. Der Verkaufspreis der 
Erze loco Lake Champlain war zur Zeit meines Besuches mit 
45 Kreuzer angegeben, entgegen noch vor drei Jahren standen 
die zur Erzeugung des Bessemer-Roheisens tauglichen phos- 
phorarmen Erze auf 90 Kreuzer pro Zoll-Centner. Die phos- 
phorreichen Erze waren in letzter Zeit um 35 Kreuzer zu haben. 
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Die Nachhaltigkeit dieser Gruben dürfte im Allgemeinen nicht 
geringer als die im Districte von Lake Superior sein. Leider 
sind die werth volleren, weniger Phosphor führenden Erze nicht 
in der Menge vorhanden, wie die aft Phosphor reicheren. 

3. Im Districte von Missouri, der oft sogenannten 
Eisenregion, befinden sich die zwei allbekannten Eisenerzberge 
Iron Mountain und Pilot Knob. Ich habe diese Erzberge selbst 
nicht gesehen; was jedoch Herr L. Lowthian Bell, in seinen 
„Notes of a visit tö Goal and Iron mines and Ironworks in the 
United States" diesbezüglich berichtet, lautet sehr verschieden 
von den sonstigen Nachrichten über den dortigen Erzreichthum. 
Sonderzweifel verdient eine Autorität, wie Herr Bell, mehr 
Glauben, als alle sonstigen meist von Dilettanten ausgehende 
Nachrichten hierüber. Nach Bell besteht der Iron Mountain 
vorwaltend aus Porphyr , der theilweise stark verwittert ist, 
und aus diesem verwitterten Theil werden die Erzpartien durch 
Wasserströmung gleichsam ausgewaschen. In dem unverwit- 
terten Theil kommen Erzpartien von einigen Fuss bis nahe an 
200 Ellen Dicke vor; allein im letzteren Falle sind die Erze 
stark mit tauben Partien untermengt. Nur an einer Stelle fand 
Herr Bell eine reine Erzpartie von 70 Fuss Höhe und 5o Fuss 
Dicke. Es beträgt daher in dem festen . Theile des Berges die 
Menge der Erze nur etwa ein Viertel des verhauten Gestein- 
Volumens. Immerhin ist daselbst ein grosser Erzreichthum vor- 
handen. 

Die Erze bestehen aus Eisenglanz, der mit 65 Procent 
Ausbringen verschmolzen wird, ziemlich leichtflüssig ist und 
ein nur wenig phosphorbältiges Roheisen liefert. Bisher war 
die grösste Jahresproduction von Iron Mountain Soo.ooo Tonnen, 
6 Millionen Centner. Die Gestehungskosten dürften sich loco 
Eisenbahn- Waggop auf 18 — 20 Kreuzer pro Centner belaufen. 

In der Umgebung von Iron Mountain befinden sich noch 
andere Erzlagerstätten , wovon die bedeutendste den Namen 
Pilot Knob führt. Der Eisenglanz bildet daselbst nach Bell 
ein mehr regelmässiges, bei 2 5 Grad geneigtes, an 3o Fuss 
mächtiges Lager, das in geschichtetem Porphyr eingebettet ist 
und in diesen an einigen Stellen allmälig übergeht. Das Aus- 
bringen der Erze stellt sich auf 56 — 5y Procent, und die Ge- 
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winnungskosteo mögen daselbst 25 — 2S Kreuzer pro Centner 
betragen. 

4. Im Districte von Gornwall (Pennsyivanien) be- 
findet sich unter Anderem, nordwestlich von Philadelphia, an einer 
Stelle, wo der Trias-Sandstein von einer grossen Masse Trapp 
durchbrochen ist, zwischen diesem und dem Sandstein ein 
kammförmiger dreizackiger Berg von Magneteisenstein, welcher 
bei iSoo Fuss lang, durchschnittlich über 5oo Fuss dick ist 
und an der höchsten Stelle 35o Fuss über die Thalebene 
emporragt, während die Fortsetzung in die Tiefe eine bisher 
noch unbekannte, jedenfalls aber bedeutende Dimension ist. 

In früherer Zeit ist dieser Erzberg wegen der starken 
Verunreinigung mit Kiesen wenig beachtet worden. Nachdem 
sich aber zeigte, dass dieses Erz sozusagen ganz frei von 
Phosphor ist, wurde ihm mehr Aufmerksamkeit zugewendet. 
Durch eine sorgfältige Röstung wird der Schsvefelgehalt hin- 
reichend entfernt, um aus diesen Erzen ein ganz gutes Roheisen 
für das Bessemern zu erzeugen. 

Bisher hat die Jahresproduction dieses zum Besitze eines 
einzelnen Privaten* gehörigen Erzberges zwar nur etwas über 
200.000 Tonnen erreicht ; allein das Vorkommen der Erze ist 
offenbar derart, dass . nachhaltig auch das Zehnfache dieses 
Quantums erzeugt werden könnte. 

Vom Thale aus führt eine spiralförmig angelegte Eisen- 
bahn am Gehänge des Berges empor, und längs dieser Bahn 
ist die Abbausohle in gleicher Höhe mit dem Rande der 
Waggons angelegt. Da das Erz zugleich sehr mild, mithin sehr 
leicht zu bohren ist, so kann ein Arbeiter pro Tag, als das 
Ergebniss von einem Schuss, 10 Tonnen Erze gewinnen und 
in den Waggon schaufeln , wofür er bei 2 fl. 40 kr«, oder 
pro Centner 1*2 Kreuzer erhält. Alle Auflagen zusammen- 
gerechnet, dürfte der Centner Erz kaum auf 2*3 Kreuzer sich 
stellen, während er selbst unter den jetzigen äusserst gedrückten 
Eisenpreisen um 40 Kreuzer verkauft werden kann. 

Nach Herrn BelTs Bericht werden nebstbei, durch Aus- 
scheidung von den gewonnenen Eisenerzen, jährlich an 400 
Tonnen 2oprocentige Kupfererze erhalten, was allerdings, mit 
Rücksicht auf die Stahl-Erzeugung, nicht empfehlend für die 
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Qualität dieses Magneteisensteines spricht. Indessen, für den 
grossen Bedarf an ordinären Sorten von Stahl, wie von schmied- 
barem Eisen, wird dieser enorme Reichthum an Eisenerz für 
lange Zeit einen grossen .Werth besitzen. 

Angeblich sollen dem Besitzer hiefür als Kaufspreis 20 
Millionen Gulden, .aber vergeblich, angeboten worden sein. 

Es befinden sich in diesem Districte, sowie in Pennsyl- 
vanien überhaupt, noch viele andere Bergbaue auf Eisenerze. 
Es dürfte jedoch das von diesem einen in Cornwall gelegenen 
Erzberge Angeführte genügen, um von dem grossen Erzreich th um 
dieses Districtes überzeugt zu sein. 

5. Im Districte von NewYersey (auch Lehigh Valley- 
District genannt) sind eine sehr grosse Anzahl von Bergbauen 
auf Magneteisensteine zu sehen, welche in dem daselbst ver- 
breiteten sienitartigen Kneiss eingebettet sind. Die betreffenden 
Lagerstätten sind meist sehr irreguläre Linsen , selten bis So 
Fuss dick und dann immer mehr oder weniger mit taubem Ge- 
stein durchzogen. Die am öftesten getroffene Mächtigkeit beträgt 
5 — 8 Fuss. Bei Franklin sah ich selbst Lagerstätten von i — 2 
Fuss wenigstens versucht abzubauen. Die gewonnenen Erze 
kommen auf 55 — 65 Procent Eisengehalt, sind aber durchwegs 
von einem so grossen Phosphorgehalt verunreinigt , dass sie 
für sich allein zur Darstellung von Bessemer-Roheisen nicht zu 
verwenden sind. 

Es findet in diesem Districte, der 49 Hochöfen zählt, ein 
sehr lebhafter Verkehr statt, indem ein grosser Bedarf an 
Eisenerzen vorhanden ist. Nebst dem Magneteisenstein existiren 
daselbst auch Baue auf Brauneisenstein, der im Kalke des un- 
tern Siluriums vorkommt und mit dem Magneteisenstein sich 
gut gattiren lässt. 

Des grossen Bedarfes wegen wird bei den Magneteisen- 
steinen die Royalty mit 7V2 Kreuzer pro Centner Erz berechnet 
und diese, je nach Qualität, zu 45 — 55 Kreuzer pro Centner 
verkauft. 

6. Im Districte von Hanging Rock (so genannt 
nach der Qrtschaft, wo der erste Hochofen im Jahre 1827 erbaut 
wurde), welcher District im nördlichen Theile von Kentucky 
und im südlichen Theile von Ohio gelegen ist, findet die Erz- 
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gewinnung in der Kohlenformation statt. Die Erze liegen meist 
auf einem Kalkstein über den Kohlen, sind ursprünglich, wie 
alle Sphärosiderite oder Kohleneisensteine, kohlensaures Eisen- 
oxydul, welches jedoch durch Verwitterung an der Oberfläche 
in Roth- und Brauneisensteine oder Limonite umgewandelt ist. 
Die Erzlage ist von einigen Zollen bis 3 und 4 Fuss dick und 
kann oft mit Tagarbeit gewonnen werden. Die Erze, wovon 
eine sehr hübsche Sammlung in der Ausstellung zu sehen war, 
halten im rohen Zustande bei 40, in verw^ittertem oder geröstetem 
Zustande aber 5o — 55 Procent Eisen. Leider sind diese Erze 
dergestalt phosphorhältig, dass sie, mit Holzkohle verschmolzen, 
ein Roheisen mit o*5, mit Steinkohle verhüttet sogar ein 
solches von o'8 Procent Phosphor enthaltend liefern. 

Nachdem dieser District im Jahre 1874 bereits 65 Hochöfen 
zählte, wovon nur 14 mit Mineralkohle, die übrigen mit Holz- 
kohle betrieben wurden, so ist daraus zu entnehmen, dass die 
jährliche Gewinnung von diesen Erzen eine bedeutende, bei 
6 — 7 Millionen Zoll-Centner, sein muss. Sie kann und wird jeden- 
falls sehr zunehmen, wenn die Verhüttung mehr mit mine- 
ralischem, als mit vegetabilischem Brennstoff durchgeführt wird. 
Die Gestehungskosten dieser Erze stellen sich loco Grube auf 
10 — 20 Kreuzer pro Centner. Diejenigen Hütten, welche die 
Erze kaufen, müssen dafür loco Hütte 25 — 3o Kreuzer pro 
Zoll-Centner bezahlen. 

Nach mündlichen Mittheilungen soll sich in Ohio auch 
der Kohleneisenstein in nicht unansehnlicher Menge finden. 
Jedenfalls scheint dieser District, da Erze und Kohlen nahe 
beisammen sind, berufen, in der Zukunft eine wichtige Stel- 
lung in der Roheisen-Erzeugung einzunehmen, insbesondere für 
Giessereiroheisen. —Herr Bell berichtet von einer Besichtigung 
eines Kohleneisenstein- Vorkommens in West- Virginia und führt 
weiters aus, dass diese Gattung Eisenerz in Tuscarawas Valley 
in grösserer Menge vorkommt, wo fünf oder sechs Hochöfen 
damit versehen werden. 

Wie bereits im Eingange zu dieser Aufzählung der unter- 
schiedenen sechs Erzdistricte bemerkt, sind noch mehrere ver- 
einzelte Bergbaue auf Eisenerze in den Vereinigten Staaten 
vorhanden. So z. B. hat das grosse Eisenwerk Cambria, bei 
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Johnstown gelegen, welches wöchentlich über 40.000 Zoll-Cent- 
ner Eisenbahnschienen producirt, seine eigenen, nahe bei der 
Hütte in der Kohlenformation gelegenen Erze. Um jedoch im 
Grossen ein richtiges Bild von den Erzverhältnissen zu erlangen, 
ist, meines Erachtens darüber, das hier Vorgeführte genügend. 



Fast alle diese Erze haben als Bergarten vorwaltend 
Kiesel, Kieselschiefer und Thon, bedürfen sonach zur Bildung 
einer entsprechend flüssigen Schlacke eines Zuschlages von ba- 
sischer Beschaffenheit, d. i. vornehmlich Kalkerde, respective 
Kalkstein. Insoferne nicht schon in den die Erze begleitenden 
Bergarten Talkcrde enthalten ist, kann es für die Leichtflüssig- 
keit der Schlacke nur dienlich sein , wenn in dem Zuschlags- 
kalk etwas Magnesia mit enthalten ist. Indessen ein grösserer 
Gehalt an Talkerde ist bei der Schlackenbildung stets uner- 
wünscht, weil hiedurch nicht nur die Schlacke strengflüssiger, 
sondern zugleich ihr Aufnahmsvermögen für Schwefel durch 
die Bildung von Schwefelkalium vermindert wird. 

Wenn, wie es vorwaltend der Fall ist, die Erze mit mi- 
neralischem Brennstoff verschmolzen werden , welcher in der 
Regel einen nicht unbeträchtlichen, vorherrschend aus Kiesel 
und Thon bestehenden Aschengehalt hat, so ist ein um so 
grösserer Kalkzuschlag erforderlich. Ein Hauptmotiv für die 
Bildung einer sehr kalkreichen Schlacke bildet übrigens die da- 
durch erreichte Abhaltung des Schwefels von dem dargestellten 
Roheisen. Mitunter ist dabei das Ziel im Auge behalten , mehr 
Mangan aus der Beschickung in das Roheisen zu bringen. 

Aus allen diesen Gründen wird auf den amerikanischen 
Hütten gewöhnlich ein sehr bedeutender Zuschlag von Kalk- 
stein gebraucht, welcher, auf die Tonne des dargestellten Roh- 
eisens bezogen, je nach Umständen 2 — 20 Centner, d. i. nahe- 
zu 10 — 100 Procent des Roheisengewichtes beträgt. In der 
Regel ist der Kalkstein in geringerer Entfernung von den Hoh- 
Öfen, in Lagern des krystallinischen Schiefers, wie in dem 
Kohlengebirge zu finden. Als ein Curiosum kann bemerkt 
werden, dass auf den Hohöfen in der Gegend von Baltimore 
sehr billig und in Menge zu beschaffende Austernschalen als 
Kalkzuschlag verwendet werden, und zu dem Zwecke ein vor- 
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treffliches Material sind, indem sie 96 Procent kohlensaueren 
Kalk , 3 Procent Kiesel- und Thonerde, etwas Eisenoxyd und 
nur o*o3 Procent Phosphorsäure enthalten. 

Die Beschaffungskosten des Kalksteinzuschlages loco Hütte 
stellen sich im Durchschnitte pro Centner auf circa 10 Kreuzer, 
in einzelnen Fällen von 6 — 18 Kreuzer abweichend. 

b) Brennstoffe. 

In Betreff des Brennstoffes in den Vereinigten Staaten, 
und zwar zunächst der Steinkohle, erlaube ich mir unter Be- 
zugnahme auf die geologische Uebersichtskarte von f. H. Brand- 
ley, Professor der Geologie an der University in East-Tennessee, 
1875, zu sprechen. Wie ein Blick auf die Karte zeigt, sind 
wesentlich drei Kohlendistricte zu unterscheiden, nämlich: 

1. Der Östliche District, welcher nördlich im 
Staate Pennsylvanien, nahe an der Grenze vom 
Staate New-York beginnt, die Staaten von 
Ohio, Maryland, West- Virginia, Kentucky, 
Tennessee und Georgia durchzieht und in 
Alabama seine südliche Begrenzung findet. 
Er ist derzeit technisch der wichtigste und 

nimmt eine Oberfläche ein von 58787 engl. M. 

2. Der mittlere District, welcher am linken Ufer 
des Mississippi gelegen, einen grossen Theil 
vom Staate Illinois und Indiana einnimmt und 

in Kentucky endet. Er umfasst eine Fläche von 47 1 38 „ „ 

3. Der westliche District, welcher in den Staaten 
Jowa-Kansas und Missouri, und zum Theil 
in dem Territorium der Indianer gelegen ist, 

mit einem Flächenraume von ..... 64487 „ „ 
Alle drei Districte zusammen umfassen dem- 
nach eine Fläche von 170362 engl. M. 

Die Karte zeigt ausserdem noch in dem Staate von Michi- 
gan, zwischen Lake Michigan und Lake Huron, ein Kohlenfeld, 
in welchem bisher aber nur schwache, nicht abbauwürdige 
Kohlenflötze getroffen wurden. Dieses mit einigen anderen 
Kohlenvorkommen von noch zweifelhaftem Werthe in den 
Staaten von Arkansas und Texas, zu obiger Totalfläche hin- 
zugerechnet, summirt die Gesammtfläche der Kohlenfelder von 
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Nordamerika auf rund 192.000 englische Quadratmeilen. Wenn 
indessen nur die Summe von 170.000 Quadratmeilen in Betracht 
gezogen wird, von welchen angenommen werden darf, dass sie 
mit ihrem Inhalte pro Flächeneinhit dem Kohlenreichthum in 
den englischen Kohlenfeldern gleichwerthig sind, und wenn dem 
gegenüber noch bemerkt wird, dass die Kohlaria von Grossbri- 
tannien auf 8000 Quadratmeilen veranschlagt wird, so kann daraus 
gefolgert werden, welcher enorme Kohlenreichthum in den Ver- 
einigten Staaten bereits bekannt ist. Dabei darf allerdings nicht 
übersehen werden, dass der Flächenraum der nordamerikanischen 
Staaten bedeutend grösser als der von Gesammteuropa, und 
circa i4mal grösser als der von Oesterreich-Ungarn ist. 

Besonders werthvoll in den amerikanischen Kohlenfeldern 
ist der darin vorkommende Anthracit, welcher nach den bis- 
herigen Aufschlüssen vornehmlich im östlichen Districfe vor- 
kömmt, im Ganzen zwar nur 470 Quadratmeilen einnehnien 
soll, dabei aber oft eine Mächtigkeit von 40, selbst über 60 
F'uss erreicht. Er findet« sich hauptsächlich im nordöstlichen 
Theil des genannten Districtes und liefert, dem Gewichte nach, 
bereits mehr als die Hälfte des im Jahre 1874 erhauenen 
Kohlenquantums von 1000 Millionen Centner, Von den im 
Jahre 1875 producirten 41 Millionen Centner Roheisen wurden 
772 Millionen mit Holzkohle erzeugt; von den anderen 33^/^ 
Millionen Centner sind 17 Millionen mit bituminöser Kohle in 
verkoktem und zum Theil rohem Zustande, und lö*^ Millionen 
Centner mit Anthracit producirt worden. — Bekanntlich ist das 
erste Anthracit-Roheisen im Jahre 1837, durch Georg Crane 
zu Ynyscedwin in England, mit kleinen Schachtöfen und einer 
Wochenproduction von 34 — 36 Tonnen dargestellt werden. 
Dies war aber die Schule für Amerika, wo das erste Anthracit- 
Roheisen im Jahre i858 zu Mauch Chunk erzeugt worden ist, wo 
der Anthracit noch gegenwärtig von einer 70 Fuss hohen Bank 
in Tagbauen gewonnen wird. 

Der unterirdische Abbau des Anthracites erfolgt in der 
Regel von tonlägigen Schächten aus, die im Anthracit nach dem 
Einfallen der Lagerstätte getrieben sind, und durch welche die 
Förderung bis über Tags geschieht, wo die meist sehr grossen 
Stücke des geförderten Anthracites zunächst in entsprechend 

2* 
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kleinere Brocken zertheilt, die mit vorkommenden tauben Par- 
tien ausgehalten, und der Anthracit selbst nach seinem Aggre- 
gatszustande in 3 bis 4 Sorten gesondert wird. Die grössten, 
nahe Kopfgrösse erreichenden Brocken sind zumeist für die 
Hohöfen bestimmt; die in Faust- oder Eigrösse erhaltenen Stücke 
werden vornehmlich zum häuslichen Bedarf verwendet und 
stehen im Preise am höchsten ; die bis Haselnussgrösse herab- 
reichenden Partien werden zu verschiedenen anderen Zwecken 
verwendet, und sah ich bei einigen Hohöfen, dass diese Sorte 
in einem gewissen Verhältnisse mit den grösseren Brocken ge- 
gichtet wird. Alles, was unter rtaselnussgrösse fällt, wird bis- 
her als unbrauchbar auf die Halde gestürzt, indem es mit den 
gewöhnlichen Mitteln nicht möglich ist, den dichten Anthracit 
in so kleinem Aggregatszustande zu verbrennen. Glücklicher- 
weise gibt der so dichte, feste Anthracit nicht viel von solchen 
kleinen Partien, so dass der dadurch verursachte Verlust in 
der Regel nicht 20 Procent des geförderten Anthracits erreicht, 
was aber immerhin einen sehr zu beachtenden Verlust reprä- 
^sentirt. Andere 20 — 40 Procent des Anthracitlagers bleiben als 
nicht gewinnbare Pfeiler in der Grube zurück. Es dürfte daher 
gegenwärtig im grossen Durchschnitte noch nahe die Hälfte 
dieses vortrefflichen , über 90 Procent festen Kohlenstoff und 
nur 4 — 8 Procent an Asche enthaltenden Brennstoffes ver- 
loren gehen. 

Die Gewinnungskosten des Athracites sind relativ sehr 
hoch, weil die nach dem Verkaufspreise variirenden Accord- 
löhne sehr hoch sind, so dass sich ein Kohlenhäuer, nach BelTs 
Angabe, pro Tag i5 — 19 Shilling, 7V2 — 9V2 Gulaen, verdient. 
Der Zoll-Centner Anthracit dürfte sich loco Eisenbahn an der 
Grube im Durchschnitte auf nahe 20 Kreuzer stellen, wozu in 
der Regel aber noch 2^/^ bis 5 Kreuzer Royalty zu rechnen 
sind. Der Verkaufspreis loco Grube kann im Durchschnitte pro 
Centner mit 3o Kreuzer angenommen werden. Die billigste, in 
Haselnussgrösse vorkommende Sorte kann zu 2 5, die theuerste 
Sorte, die in Kopfgrösse erreichenden Brocken hintangegeben 
wird, zu 35 Kreuzer pro Zoll-Centner angenommen werden. 

An bituminöser Kohle ist das Vorkommen in der Nähe 
von Pittsburg von besonderer Bedeutung. Dasselbe war die Ver- 
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anlassung zur Gründung der so überraschend gestiegenen Eisen- 
und Stahlindustrie dieser Stadt, welche mit Umgebung (Alleg- 
heny county) jetzt 12 Hochöfen und 32 Walzwerke zählt, von 
denen 4 zugleich Stahl erzeugen. Insbesondere wichtig ist das 
an 60 englische Quadratmeilen umfassende Reviep von Connells- 
ville, wo eine vortreffliche Kokeskohle in einer Mächtigkeit von 
10 bis II Fuss abgebaut wird, welche so leicht zu gewinnen 
ist, dass die daraus an Ort und Stelle dargestellten KokeS|nur 
• auf circa 12 Kreuzer pro Zoll-Centner sich stellen, und loco 
der Hütten in Pittsburg auf ungefähr 18 Kreuzer zu stehen 
kommen. Der Verkaufspreis für Fremde erreicht 25 bis 26 Kreuzer 
loco der Kokerei. Der Aschengehalt dieses Kokes schwankt von 
10 — 17 Procent mit einem Schwefelgehalt von 74 — 72^'"^^^"^' 
Die bituminöse Kohle, welche in den Gruben nächst der 
Stadt Pittsburg gewonnen wird, stellt sich den Besitzern loco 
ihren eigenen Hütten in der Stadt auf etwa lo Kreuzer; allein 
die unreine, sonst kaum zu verwerthende Kleinkohle, welche 
aber gleichwohl für den Betrieb der Siemens-Oefen zu verwenden 
ist, wird auf den Hütten in Pittsburg nur mit 7 — 8 Kreuzer 
pro Centner bezahlt. — Auf dem grossen Eisenwerke bei Johns- 
town, mit eigenen Kohlen und Eisenerzgruben in der Nähe, dürfte 
die Kohle loco Hütte sich im Durchschnitte auch nur auf 7 bis 
8 Kreuzer Selbstkosten stellen. Sie gibt bei der Verkokung einige 
und 60 Procent Kokes mit etwa 10 Procent Asche und 1 Procent 
Schwefel. 

Von den Kohlengruben bei Charleston, am Ohio-Flusse, 
berichtet Herr Bell, dass er den Abbau eines bei 6 Fuss 
mächtigen Flötzes besuchte, wo die Gewinnung stollenmässig 
geschieht, die Kohle für ungefähr 10 Kreuzer auf die Halde 
gestellt wird, und an Royalty nur i ^j^ Kreuzer berechnet wird. 
Diese Kohle soll nach einer Analyse nur i Procent Feuchtig- 
keit, 18 Procent brennbare Gase, 76 Procent fixen Kohlenstoff 
und blos 5 Procent Asche enthalten; und die aus diesen Kohlen 
dargestellten Kokes sollen 93*55 Kohlenstoff, 6*1 5 Asche und 
o*3 Procent Schwefel enthalten. Wenn auch anzunehmen sein 
dürfte, dass die in Untersuchung gezogene Kohle sich auf ein 
ausgesucht reines Stück bezieht, so ist doch so viel daraus zu 
entnehmen, dass die Kohle dieses Flötzes von sehr guter Be- 
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schaffenheit ist, umsomehr, als nach Herrn BelKs Angabe von 
diesen Kokes zur Erzeugung von i Tonne Roheisen nur 23 
Centner benöthigt werden. 

Im Norden von Kentucky, gegenüber von Ironton, haben 
die Plötze eine Mächtigkeit von 3 — 5 Fuss, und sollen die Ge- 
stehungskosten pro Centner gleichfalls nur lo Kreuzer betragen. 
Diese Kohle, obgleich bituminös, ist doch im rohen Zustande 
zum Hohofenbetrieb verwendbar. 

Zu Coal Creek, bei Knoxville in Tennessee, werden nach 
Bell 3V^— 4 Fuss mächtige Flötze abgebaut, und eine sehr gute 
Kohle mit einer Gesammtauslage von circa 1 3 Kreuzer pro Zoll- 
Centner gewonnen. 

In dem Staate Alabama, wo der in Rede stehende öst- 
liche Kohlendistrict der Vereinigten Staaten sein Ende erreicht, 
und sich der Kohlenbau noch in seiner frühesten Kindheit 
befindet , sind, nach dem Berichte des Herrn Bell, die Ver- 
hältnisse derart, dass daselbst in Zukunft eine grossartige und 
billige Eisenproduction entstehen dürfte, indem Kohle und Eisen- 
erze dort billig gewonnen werden können , und zugleich in 
geringer Entfernung von einander sich befinden. Aehnliche Ver- 
hältnisse scheinen auch im Staate Georgia vorhanden zu sein. 

Der zweite oder mittlere Kohlendistrict, nach der 
im Eingange aufgestellten Unterscheidung, in India und Illinois 
gelegen, ist für die Eisenindustrie der Vereinigten Staaten bisher 
in geringem Masse in Anspruch genommen. Es kommt jedoch 
dort, nebst anderen, das sogenannte block coal vor, welches, 
durch parallele Ablösungen bedingt, leicht in kubische Stücke 
zerfällt, nur 2 — 5 Procent Asche und aussergewöhnlich wenig 
Schwefel enthält, daher bei Verschmelzung der gleichen Erze 
ein Roheisen gibt , welches sogar zu höheren Preisen , als 
das mit Holzkohle dargestellte, verkauft werden kann. Dieses 
block coal gibt an 6o Procent Kokes, wird aber als rohe Kohle 
zum Hohofenbetriebe verwendet, und , kommt loco den in 
der Nähe befindlichen Hütten nur auf 12 Kreuzer pro Centner 
zu stehen. 

Die Mächtigkeit der block coal-Flötze soll 3—4 Fuss be- 
tragen. Es sind ausserdem aber noch andere Flötze mit 3— 11 
Fuss in demselben Kohlenfelde enthalten. 
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Ein Vortheil dieses Kohlendistrictes ist, dass er von schiif- 
baren Flüssen durchzogen ist. Einige Gruben sind in der Nähe des 
Mississippi-Stromes, also sehr günstig für die Verschiffung gelegen. 

Was endlich den dritten oder westlichsten Kohlen- 
dist riet betrifft, so ist derselbe derzeit für die Eisenindustrie 
gar nicht benützt. Er soll daher auch hier nicht weiter in 
Betracht gezogen werden, obgleich er der Ausdehnung, dem 
Flächenraume nach der grösste ist. 

Bezüglich der Bestandtheile aller der verschiedenen ameri- 
kanischen Steinkohlen war und ist mir der Umstand befremdend, 
dass über den Phosphorgehalt derselben nichts zu erfahren war, 
wie es scheint, diesbezüglich wenig oder keine Untersuchungen 
angestellt werden, während mit Recht dem Phosphorgehalt der 
Eisenerze die grösste Aufmerksamkeit gewidmet wird. Es ist 
doch nicht anzunehmen, dass gerade die amerikanischen Kohlen 
durchwegs so wenig Phosphor enthalten sollen, dass derselbe 
ungestraft ignorirt werden darf. Im österreichischen Eisenwesen 
haben wir diesfalls fatale Erfahrungen gemacht. Einen Beweis, 
dass die amerikanischen Kohlen in der That mitunter eine nicht 
unbedeutende Menge Phosphor enthalten, liefert das bei den 
Erzen im Districte von Hanging Rock Angeführte, indem diese, 
mit Holzkohle verschmolzen, ein Roheisen mit o'5 Procent, bei 
der Verhüttung mit Steinkohle hingegen ein Roheisen mit o'8 
Procent Phosphorgehalt gegeben haben. 

Von Braunkohle, wie von Torf ist mir auf den ameri- 
kanischen Hütten keine Verwendung vorgekommen. Nur der 
Lake Superior-Hohofen, in der Nähe von Ishpeming gelegen, 
ist mit der Absicht gebaut worden, ihn mit Torf zu betreiben. 
Allein der Torf war schlecht, konnte nur in Mengung mit 
Hplzkohle verwendet werden, und nachdem die letztere nicht 
billig beschafft werden konnte, ist der Betrieb seit drei Jahren 
ganz eingestellt. 

Entgegen traf ich bei Pittsburg zwei Eisenhütten, wo das 
in und nächst der Oelregion vorkommende, durch Bohrlöcher 
mit einer pro Quadratzoll 100—120 Pfund betragenden Span- 
nung zu Tag tretende brennbare Gas zum Betriebe von 
Puddlings- und Schweissöfen benützt wird. Die Verwendung 
dieses natürlichen Gases zu dem Endzweck ist eine sehr ein- 
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fache, sehr bequeme, und würde auch eine sehr billige sein, 
wenn die Nachhaltigkeit des Gases aus dieser Quelle sich be- 
währen möchte. Allein die Nachhaltigkeit dünkt mir nach 
allem dem, was ich davon an Ort und Stelle gesehen und ge- 
hört habe, denn doch zweifelhaft, und für keinen Fall ist oder 
wird die Verwendung dieses Gases als Brennmaterial in 'der 
Eisenindustrie je von einer grösseren Bedeutung werden. Ich 
erachte es daher als angezeigt, so interessant der Gegenstand 
an und für sich ist, an dieser Stelle nicht länger dabei zu 
verweilen. 

Das Gleiche muss ich bezüglich des Petroleums bemerken. 
Es sind zwar bereits Vorschläge gemacht worden , wie ein 
Eisenhohofen mit Petroleum betrieben werden könne; allein 
ich kann nicht daran glauben, dass dieses in alle Welt zip 
lohnenden Preisen versendete vortreffliche Beleuchtungsmate- 
riale, bei dem gleichzeitigen Vorhandensein von so enormen 
Mengen an mineralischen und vegetabilischen Brennstoffen, in der 
Eisenindustrie je eine beachtenswerthe Verwendung finden sollte. 

Eine wichtige Rolle als Brennstoff spielt im amerika- 
nischen Eisenwesen dagegen der vegetabilische Brennstoff, 
nämlich das Holz, oder richtiger die Holzkohle, und wird 
diese Rolle auch künftig für eine längere Zeit beibehalten. 
Es ist bereits im Vorhergehenden angeführt worden , dass im 
Jahre 1875 mit Holzkohle 7 7i Milhonen Centner Roheisen, oder 
über 18 Procent der ganzen Roheisenproduction in den Ver- 
einigten Staaten erzeugt worden sind. Ein nicht unbeträcht- 
liches Quantum von Holzkohle wird daselbst überdies zum 
Betriebe von Rennherden und Frischfeuern benöthiget. Bei 
der ungeheueren Ausdehnung der Waldfläche in den Vereinigten 
Staaten, mit ungefähr 180 Millionen Acres*) würde der Holz- 
kohle noch für lange eine viel wichtigere Rolle zufallen, wenn 
dem nicht die hohen Arbeitslöhne daselbst entgegen wären. 
Mit dem Aufwände einer gewissen Arbeitskraft wird nämlich 
in den Kohlengruben an mineralischem Brennstoff eine ungleich 
grössere Brennkraft erbeutet, als dies in den Holzschlägen und 
Köhlereien möglich ist. Es kann daher für den Transport des 
mineralischen Brennstoffes eine viel grössere Auslage gemacht 

*) Ein Acre ist ungefähr 07 österr. Joch. 
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werden, als für die Holzkohle, und dennoch toco Hütte die Ein- 
heit der Brennkrafty der Wärmecalorien, durch den mineralischen 
Brennstoff billiger erlangt werden. Zudem kommt der Trans- 
port der Holzkohle durch ihr grösseres Volumen , wie wegen 
ihrer leichteren Zerreiblichkeit höher zu stehen, als der des 
mineralischen Brennstoffes. Je grösser der Arbeitslohn ist, 
desto mehr wird die Holzkohle gegenüber Anthracit, Kokes und 
Steinkohle in Nachtheil gestellt. 

Hiedurch wird es erklärlich, dass in Amerika nicht nur 
in den noch vorfindigen Wildnissen, sondern selbst in Gegenden, 
die in den letzteren Decennien der Cultur eröffnet worden sind, 
eine ganz unglaubliche Wald- und Holzverwüstung getroffen 
wird. Die auffallendsten Beispiele der Art sah ich auf der 
Eisenbahnfahrt von Millwaukee nach Ishpeming, in einer Er- 
streckung von über 200 englischen Meilen, die meist durch 
Waldungen führt, und wo beiderseits von der Eisenbahn sehr 
selten ein grüner Baum, sondern nur abgedorrte, angebrannte, 
abgebrochene, mit den Wurzeln umgefallene, oder etliche Fuss 
über den Boden abgehauene Stämme, in allen Graden der Ver- 
moderung zu sehen sind. Nur in grösserer Entfernung, wohin 
die Verwüstung durch Feuer und Axt noch nicht gelangt, und 
den Stürmen nicht die nöthigen Angriffspunkte geboten sind, 
erscheinen noch gesunde Bäume. Die ursprünglich nicht ge- 
brauchten, oder durch die Verwendung unbrauchbar gewordenen 
Eisenbahnschwellen sind nur regellos durcheinander nächst 
der Bahnstrecke hingeworfen und dem Verfaulen preisgegeben. 
Von einer Waldcultur , oder auch nur einiger Nachhilfe für 
eine natürliche Besamung der entstandenen Blossen, war kaum 
etwas zu sehen. Wenn bedacht wird, dass sich diese Wald- 
fläche im Districte, zum Theil in nächster Nähe, der reichen 
Eisenwerke von Lake Superior befindet, so muss diese grosse 
Vernachlässigung der Wälder umsomehr befremden. So oft 
ich mich nach der Ursache dieser Zustände erkundigte, erhielt 
ich immer dieselbe Antwort, nämlich, dass es nicht lohnend, 
dass die nöthigen Arbeitskräfte zu theuer seien, um dieses dem 
Verfaulen überlassene Holz zur Verwendung zu bringen, ob- 
gleich sich mehrere mit Holzkohle gespeiste Eisenhohöfen im 
Districte befinden, einige mit dazu gehörigen Verkohlungsöfen, 
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und ein paar Holzsägen auch von der Eisenbahn aus zu sehen 
sind. Es ist möghch, dass ein solches Gebahren für die nächst 
gelegene Zeit wirklich ökonomisch ist, für künftige Zeiten ist 
sie zweifellos verderblich, und für ein an Waldcultur gewöhntes 
Auge ist es jedenfalls ein betrübender Anblick. Nicht viel er- 
freulicher war mir der Anblick der Waldungen, welche an der 
Eisenbahn von Ishpeming nach Republic Mine gelegen sind, 
wo gleichfalls mehrere Eisenhohöfen errichtet wurden, derzeit 
aber alle ausser Betrieb standen. 

Was die Holzarten betrifft, so waren in den von mir be- 
reisten Districten die Laubhölzer, bestehend aus Ahorn, Birken, 
Eichen, Pappeln u. s. w. vorherrschend. Indessen auch Nadel- 
holz, Föhre, Kiefer (namentlich Weimuthskiefer), Fichte, Lärche, 
Ceder u. s. w. sind stellenweise stark vertreten. Das Fällen 
des Holzes scheint nur mit der Axt zu geschehen. Die Be- 
zahlung des Lohnes für das Fällen erfolgt nach dem aufge- 
zainten Holz, in sogenannten Cords = 128 Cubikfuss, wofür 
I — 2 Gulden bezahlt wird. Die Verkohlung, welche ich auf 
der Hütte zu Negannee näher beobachtete, erfolgt meist in ge- 
mauerten conischen Oefen , welche am Boden 28, am oberen 
Rande aber 24 Fuss Durchmesser haben, 18 Fuss hoch und 
oben mit einem Kuppelgewölbe geschlossen sind. Ein solcher 
Ofen (Kiln) fasst an 40 Cords oder 5 120 Cubikfuss möglichst 
dicht aufgezainten Holzes. Der Brand dauert 7 Tage, 3 — 4 
Tage sind zur Abkühlung und ebenso viele zum Austragen der 
Kohle und Wiedereinlegen des Holzes erforderlich , daher pro 
Monat zwei Brände mit jedem Ofen gemacht werden können. 
Pro Brand werden im günstigen Falle 2000 busheis Kohle aus- 
gebracht. Da I bushel — 2700 CubikzoU := i'56 Cubikfuss, 
oder, dem Gewichte nach, 16 — 19 Zoll-Pfund (18 — 21 Pfund 
engl.) beträgt, so ist das Ausbringen an Kohle dem Volumen nach 
etwas über 60 Procent. Oft jedoch soll das Ausbringen nicht 
viel über 5o Procent betragen, und dürfte im Ganzen das Aus- 
bringen jedenfalls hinter dem zurückbleiben, was bei der Meiler- 
verkohlung am Harz, in Steiermark und anderen deutschen 
Ländern erreicht wird. Es dünkt mir, dass in Amerika die 
Ofenverkohlung nur desshalb der Meilerverkohlung vorgezogen 
wird, weil letztere geschicktere Köhler verlangt , und bei den 
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dortigen klimatischen Verhältnissen im Winter nicht gut im 
Betriebe erhalten bleiben kann. Die Bringungs- und Verkoh- 
lungskosten betragen pro bushel 8 — lo Kreuzer, d. i. pro ein 
Cubikfuss 5 — 6 Kreuzer. Der Stockzins kann pro Cord Holz 
zu i5 Kreuzer gerechnet werden, und es beziffern sich hiemit 
im Durchschnitte die Selbstkosten der Holzkohle, loco Verkoh- 
lungsplatz, pro Cubikfuss: an Stockzins 0'2, 

an Schlägerlohn 2'o, 
für Bringen und Verkohlen 5*8, 

zusammen 7*7 oder rund 8 Kreuzer, 
oder dem Gewichte nach kommen 100 Pfund Holzkohle durch- 
schnittlich loco Verkohlungsplatz auf 67 Kreuzer, während nach 
dem Vorhergehenden 100 Pfund Anthracit auf 20, und 100 Pfund 
Kokes in Connellesville nur auf 12 Kreuzer zu stehen kommen. 
Die Gestehungskosten loco Hütte richten sich ausserdem selbst- 
verständlich nach den Auslagen für den Transport der Kohle. 
Herr Bell gibt die Preise der Holzkohle, loco Hütte für die 
verschiedenen Localitäten, auf i Zoll-Centner reducirt, folgend an : 
In der Region von Lake Superior mit 60 kr. bis i fl. 25 kr., 

» jy « Kentucky „ 60 ^ 

„ „ „ Missouri „ — fl. i5 |jr. 

j) n T) Tennessee ^ 80 kr. 

n n V Alabama j^ 5o kr. bis i fl. 10 kr. 

II. Das Transportwesen. 

Aus dem im Vorausgelassenen über die Eisenerze und 
Brennstoffe Angeführten ist zu entnehmen, dass Nordamerika 
an diesen Rohmaterialien der Eisenproduction einen ausser- 
ordentlichen Reichthum, wie kein| zweites Land, besitzt. Auch 
die Gewinnungskosten dieser Rohmaterialien stellen sich , von 
der Natur begünstigt, ungeachtet der sehr hohen Arbeitslöhne 
am Orte ihres Vorkommens zu massigen Preisen; allein, ab- 
gesehen von einzelnen Localitäten, im grossen Ganzen sind 
leider Erze und Brennstoff von einander weit entfernt. Wenn 
daher bei der enormen Ausdehnung der Länder der Vereinigten 
Staaten das Transportwesen von der grössten Wichtigkeit sein 
muss, so tritt dies in einem noch höheren Grade für die Eisen- 
fabrication ein , bei welcher Massen zu transportiren sind, wie 
bei keinem anderen Industriezweige. 
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Wohlweislich haben daher die Vereinigten Staaten schon 
seit längerer Zeit grosse Anstrengungen für die Schaffung billiger 
und ausgiebiger Communicationsmittel gemacht und für die 
Schiffbarmachung der Flüsse, in der Herstellung von Canälen 
und von Eisenbahnen Ausserordentliches geleistet. 

Den billigsten Transport gewähren die Wasserstrassen, 
welche desshalb auch im ausgiebigen Masse in Anwendung 
gebracht sind, und wo es die Lage der grossen Landseen im 
Norden, oder die Flüsse im Osten nothwendig und zulässig 
machten, ist mit Canälen und Schleussen nachgeholfen, die schiff- 
bare Verbindung sichergestellt worden. Im Süden und Westen 
ist der weltbekannte Mississippi, wie dessen bedeutende Neben- 
flüsse, vornehmlich der Missouri und Ohio nebst vielen anderen 
Flüssen, als Träger von Schiffen, Booten und Flössen vielseitig 
benützt. Leider bildet das Alleghang- Gebirge in einer langen 
Erstreckung von Südwest nach Nordost eine schwer zu über- 
schreitende Grenze, zwischen dem östlichen Länderstrich mit 
seinen Erzen und den grossen Handelsstädten und der west- 
lichen grossen Ebene, wo sich die grossen Kohlendistricte be- 
finden. Viele Millionen Centner Eisenerze werden alljährlich 
von Marquette aus auf den Lakes Superior, Huron, Michigan 
und Erie nach den Häfen von Chicago und Cleveland versendet, 
und bringen die leeren Schiffe mineralische Brennstoffe nach 
dem genannten Erzdistricte zurück. Ingleichen wird der mine- 
ralische Brennstoff auf den Lakes Erie und Ontario, auf dem 
River St. Lawrence und Richelieu in das Erzrevier von Lake 
Champlain transportirt. 

Von Buffalo nach Chicago durch die Lakes Erie, Huron 
und Michigan beträgt die Fracht , je nach den eben obwal- 
tenden Verhältnissen , 5 bis 25 Kreuzer pro Centner. Als 
ein Beispiel des biUigen Transportes zu Wasser kann, nach 
BelTs Angabe, bemerkt werden, dass von Pittsburg auf flach- 
gebauten Booten, die durch einen Dampfer geschleppt werden, 
jährlich nahe • .^ Million Centner Kohle auf dem Ohio, auf einer 
Strecke von ungefähr i6oo(?) englischen Meilen für circa 2\/.>*) 
Kreuzer der Centner geliefert wird ; Erze aus dem Districte von 
Missouri gehen als Rückfracht nach Pittsburg. Ein auffallendes 

*' DQrfic richtiger 2?, oder sogar ?o Kreuzer sein (?). 
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Beispiel des Unterschiedes zwischen den Kosten des Land- und 
Wasser-Transportes bietet der Frachtensatz auf dem Welt- 
meere, indem pro Centner von New-York nach England, oder 
selbst nach Deutschland und sogar nach Schweden, also über 
4 — 5ooo englische Seemeilen, nur 5o— 60 Kreuzer pro Centner 
berechnet werden, mithin nahezu der gleiche Betrag, welcher 
als Bahnfracht von Pittsburg nach New-York oder Philadelphia, 
d. i. für eine Entfernung von circa 35o Meilen, zu bezahlen ist. 

Der Transport auf den Wasserstrassen, welcher vermöge 
seiner Billigkeit so viel als möglich benützt wird, hat jedoch 
auch seine Nachtheile. In vielen Fällen kann derselbe absolut 
nicht geschaffen werden, was namentlich zunächst den meist im 
gebirgigen Terrain gelegenen Bergbauen der Fall ist. An anderen 
Stellen, was vorzügHch bei der Flussschifffahrt öfters eintritt, 
ist derselbe nur bei hohem Wasserstande möglich; und in der 
kälteren Jahreszeit muss er, insbesondere bei den Landseen, und 
mehr oder weniger desgleichen bei den Fluss- und Meeres- 
fahrten, wegen der Eisbildung gänzlich eingestellt werden. Auch 
das häufige und starke Schwanken in den auf Wasserstrassen 
verlangten Transportpreisen muss als ein Nachtheil derselben 
bezeichnet werden. Die Hauptaufgabe im Transportwesen, speciell 
für den inneren Verkehr, fällt demnach den Eisenbahnen zu. Was 
Amerika darin geleistet hat, erregte mein grösstes Erstaunen. Be- 
vor ich jedoch auf die Eisenbahnen übergehe, muss ich mit einigen 
Worten der Eigenthümlichkeit gedenken, welche neuerlichst in 
dem Transporte des Petroleums in Angriff genommen worden ist* 

Bekanntlich wird in der Oelregion von Butler -County, 
zu der von der Hauptbahn am Allegheny - Flusse , bei der 
Station Parker, zwar eine schmalspurige, theilweise sehr kühn 
angelegte, bei 10 englische Meilen lange Bahn führt, das Petro- 
leum selbst nicht auf dieser Bahn verfrachtet, sondern in 
vielen Röhrensträngen gesammelt in Reservoirs geleitet, welche 
sich schliesslich dicht an der Hauptbahn befinden, und von denen 
aus die eisernen Transportgefässe mit dem rohen Oel gefüllt 
werden. In neuester Zeit soll nun diese Transportart in 
eisernen Röhren auf die lange Strecke von der Oelregion 
bis zu den vorzüglicheren Hafenstädten des atlantischen Meeres, 
auf eine Entfernung von 3oo englische Meilen, in Anwendung 
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gebracht werden. Die Leitung erhält vierzöllige Röhren; die 
Triebkraft soll 900 Pfund per Quadratzoll erreichen, zu welchem 
Ende in Distanzen von je 1 5 zu 1 5 engl. IMeilen Pumpen mit je 
einer Dampfmaschine von 100 Pferden, aufgestellt werden. 
Die Kosten der ganzen Anlage sind auf i Y4 Million Dollars, 
272 Millionen Gulden, veranschlagt. Während das Minimum der 
Transportkosten auf den Bahnen sich pro barrel*) auf i üulden 
stellt, sollen dieselben durch die Röhrenleitung blos auf 32 
Kreuzer kommen. Begreiflich wird der Gegenstand, wenn zu- 
gleich berücksichtigt wird, dass die tägliche Production an Oel 
25 bis 3o Tausend barreis beträgt. Es sind laut „Mining Jour- 
nal*' vom 2. September d. J., Seite 1 5 1 , bereits die nötbigen 
Bestellungen an Röhren und Maschinen erfolgt und soll die 
Anlage noch im laufenden Jahre fertig werden. — Ueber die 
Röhrenleitung für das brennbare Gas, welche gleichfalls in der 
Oelregion ihren Anfang nimmt und bis Pittsburg geführt ist, 
habe ich bereits in der „Oesterreichischen Zeitschrift für Berg- 
und Hüttenwesen" eine Mittheilung einrücken lassen, auf welche 
hier verwiesen werden kann. 

Was nun die Eisenbahnen betrifift, so sind im Allge- 
meinen für den Bau derselben die Terrainsverhältnisse in Ame- 
rika mit seinen vorwaltend Sachen Ländern sehr günstig. Es 
ist aber auch der Bau derselben gewöhnlich in einer Art und 
Weise durchgeführt, dass die Herstellungskosten auf ein Mini- 
mum kommen, dabei jedoch dem Hauptzwecke entsprechen. 
Bewährt sich eine Bahn in vorzüglicher Weise, erlangt sie einen 
grossen Transport, so werden hinterher die einzelnen Objecte 
successive solider, dauernder hergestellt. Zudem ist in Amerika 
nicht nur allenthalben die Grundablösung eine sehr billige, 
sondern in einzelnen Fällen, wo das Land noch der Regierung 
gehört, wird dieses für den Eisenbahnbau nicht nur unentgelt- 
lich überlassen, sondern es wird der Bahn noch beiderseits 
ihrer ganzen Erstreckung ein beträchtlicher Landesstrich in*s 
Eigenthum übergeben, wie dies bei der Chicago et North 
Western, der Central- und Union-Pacific-Eisenbahn der Fall 
war. Ein Concessionswesen, verschiedene Staatsgarantien, vor- 
geschriebene Bahntarife u. dgl. kennt man in Amerika nicht. 
♦) Ein barrel wiegt bei 335 Zollpfund. 
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Wer will und kann, baut dort Eisenbahnen nach seiner Wah 
und betreibt dieselben mit von ihm bestimmten Tarifsätzen. 

Trotz allen diesen Erleichterungen für den Bau der Eisen- 
bahnen in den Vereinigten Staaten mit nicht viel über 40 Mil- 
lionen Menschen, ist es gewiss höchst überraschend zu hören, 
dass die Gesammtlänge der dortigen Eisenbahnen Ende iSyS 
bereits 74.658 englische Meilen betragen hat, während alle Eisen- 
bahnen in Europa mit mehr als 200 Millionen Menschen relativ 
nicht viel mehr, nämlich 88.754 englische Meilen erreicht haben. 
Da der Bau und Betrieb der Eisenindustrie in einem sehr innigen 
Zusammenhange mit der Eisenindustrie des Landes stehen, 
so lasse ich im Anhang des vorliegenden Berichtes, nach „Swank's 
Iron Trade im Jahre 1876", eine Zusammenstellung der Ent- 
wickelung amerikanischer Eisenbahnen folgen. 

Die durchschnittlichen Baukosten der amerikanischen Eisen- 
bahnen stellen sich, auf die deutsche Meile bezogen, nicht viel 
über 72 Millionen Gulden. Der Frachtentarif auf diesen Bahnen 
ist ausserordentlich verschieden, nicht nur bei verschiedenen 
Bahnen, sondern auch bei ein und derselben wechselt er sehr 
oft, indem jede Bahn die obwaltenden Conjuncturen bestmög- 
lichst auszubeuten sucht, bis sie sich durch die ConCurrenz zur 
Ermässigung gezwungen sieht. So z. B. traf ich auf einer nur bei 
8 engl. Meilen langen Gebirgsbahn einen Frachtsatz von 6 Cents 
pro ton, d. i. nahe 6 Kreuzer pro deutsche Meile ; allein dieser ganz 
abnorm hohe Preis scheint nur dadurch veranlasst zu sein, dass 
die Besitzer der Bahn zugleich ihre eigenen Hohöfen haben, 
und die Benützung dieser Bahn den concurrirenden Eisenwerken 
verleiden wollen. Auf den Hauptbahnen und für längere Strecken 
beträgt der Frachtsatz für Erze, Kohle und Eisen in der Regel blos 
Yj Kreuzer pro Centner und deutsche Meile gerechnet. Für kürzere 
Strecken steigt derselbe aber öfters bis 1 ^2 Kreuzer. In gleichen 
ist der Personentarif auf den einzelnen Bahnen verschieden, wo- 
bei zugleich die Eigenthümlichkeit der amerikanischen Bahnen 
obwaltet, dass nur eine Wagenclasse vorhanden ist, in der man 
übrigens bequemer und billiger reist, als in der zweiten Wagen- 
classe auf den europäischen Bahnen. Ebenso sind die Schlaf- 
waggons auf den amerikanischen Bahnen insoferne besser, als 
die Betten parallel, nicht quer den Bahngeleisen situirt sind. 



— 32 — 

Ueberhaupt ist auf den amerikanischen Bahnen, wie die 
Herstellung, so auch der Betrieb ein eigenthQmlicher , und einen 
Beweis für die Zweckmässigkeit des amerikanischen Systems 
erblicke ich darin, dass in dem benachbarten Canada, wo ur- 
sprünglich die Eisenbahnen sonder Zweifel durch englische In- 
genieure gebaut und betrieben worden sind, derzeit das ameri- 
kanische System getroffen wird. — Ungeachtet der höheren Löh- 
nungen und Besoldungen in Amerika soll sich das in dessen 
Eisenbahnen angelegte Capital mit 4*85 Procent verzinsen, 
während diese Verzinsung z. B. in England nur 4*59 Procent 
erreicht. Dass in den letzteren Jahren, namentlich in den Jahren 
1871 und 1872 auch in dem Bau der amerikanischen Bahnen, 
wie in den meisten europäischen Ländern, eine Ueberstürzung 
stattgefunden hat, bedarf kaum der Erwähnung, und werden die 
schlimmen Folgen davon , dort wie hier, in der Gegenwart 
empfunden. 

Das Pferdefuhrwerk wird in Amerika sehr selten 
in Anspruch genommen, ausser bei den sehr allgemein verbrei- 
teten Pferdeeisenbahnen in den Städten, und selbst auf diesen 
sind mitunter Locomotive zu sehen , was auf den verschie- 
denen Bahnen bei den grossen Eisenwerken ganz allgemein der 
Fall ist. 

Sehr zweckmässig haben in den Städten die Pferdeeisen- 
bahnen, sowie die Pferde-Strassenwägen, eine mit den Eisen- 
bahnen übereinstimmende Geleisweite, etwa bei 4^/3 Fuss, was 
im Verkehr manche Erleichterung gewährt. Der Preis auf den 
Pferdeeisenbahnen beträgt, je nach der Entfernung, z. B. in 
Philadelphia 5, 7 oder 9 Cents, d. i. 10, 14 oder 18 Kreuzer; 
für letzteren Preis kann man die grösste, stundenlange Fahrzeit^ 
fordernde Entfernung durchfahren. Dagegen ist das Fahren mit 
gemietheten Kutschen, ich möchte sagen, als Luxusgegenstand 
angesehen, und daher so theuer, wie es mir in keinem anderen 
Lande vorgekommen ist. 

Sehr interessant und zweckmässig sind die verschiedenen 
Vorrichtungen, welche sehr gewöhnlich in den Hafenplätzen, 
wie auf den Bergbauen und Hütten zu sehen sind, um die Ver- 
ladung, wie die Ausladung der Erze, Kohle und der verschie- 
denen Hüttenproducte zu erleichtern und zu beschleunigen. Es 
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würde mich jedoch zu weit führen, woUtfe ich hierüber in eine 
nähere Beschreibung eingehen. 

Schon die grosse Ausdehnung des amerikanischen Eisen- 
bahnnetzes lässt erwarten, dass der ständige Begleiter der Bahnen, 
der Telegraph mit seinen Drähten, eine relativ gleich grosse 
Verbreitung haben werde. In Wirklichkeit ist der Telegraph 
daselbst jedoch noch viel mehr verbreitet, so allgemein, wie in 
keinem anderen Lande der Erde. Fast in jeder Ortschaft, in 
jedem einigermassen bedeutenden Bureau, in allen grösseren 
Gasthäusern und in vielen Privathäusern finden sich nicht nur 
telegraphische Verbindungen mit dem grossen Telegraphennetze, 
sondern specielle Communicationen mit einzelnen Anstalten und 
Personen, sowie im Innern vieler Häuser die Einrichtung ge- 
troffen ist , dass der Hausherr oder die Hausfrau in jedem 
Augenblicke von dem Haustelegraphen erfahren kann , welche 
Thüren oder Fenster geöffnet sind, wo etwa eine Gefahr von 
Feuer oder Dieben u. dgl. droht. Wiewohl der Telegraph auch, 
und zwar ein sehr wichtiges Transportmittel ist, welches in 
der Eisenindustrie wesentliche Dienste leistet, so glaube ich hier 
doch auch bei diesem Gegenstande nicht länger verweilen zu 
dürfen. Nur das sei noch bemerkt, dass die Beförderung tele- 
graphischer Depeschen in Amerika billiger als bei uns ist. 

III. Die Arbeiterverhältnisse. 

Eigenthümlich sind die Arbeiterverhältnisse in den Ver- 
einigten Staaten. Meine hier folgende Erörterung derselben soll 
und wird jedoch nur den nordöstlichen Theil der Vereinigten 
Staaten umfassen , auf welchen Theil dieses grossen Länder- 
gebietes die Eisenindustrie derzeit grösstentheils beschränkt ist. 
Im Süden, in den früheren Sclavenstaaten, wie in dem noch 
uncultivirten ausgedehnten westlichen Theile, obwalten dies- 
bezüglich gewiss ganz verschiedene Verhältnisse, welche mir 
jedoch unbekannt geblieben sind. In Folge des grossen Begehrs 
nach Arbeitskraft ist diese daselbst im Preise so hoch ge- 
stiegen, wie vielleicht in keinem anderen Lande. Die weitere 
nothwendige Folge davon war, dass die Preise aller Industrie- 
Erzeugnisse in dem Grade mehr gestiegen sind, in welchem sie 
zu ihrer Herstellung mehr Handarbeit erheischten. Es ist daher 

Tutincr. Kiscnlitttlonwctsen Nonlnnif riUns. 'i 
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richtig, wie allgemein angenommen wird, dass es in Amerika 
theuer zu leben ist. Allein was die Nahrungsmittel betrifft, so 
sind diese in manchem europäischen Staate eher höher als 
niedriger im Preise, was kaum anders sein kann, nachdem Ame- 
rika in diesen Artikeln Ueberfluss hat und diesen nach Europa 
sendet. Nachdem die Lebensmittel für einen Arbeiter die Haupt- 
auslage bilden, so folgt daraus, dass derselbe in Amerika nicht 
in dem Verhältnisse theuer leben muss , wie sehr häufig 
angenommen wird ; wohl aber lebt der amerikanische Ar- 
beiter besser als seine CoUegen in den meisten übrigen 
Ländern. 

Nach meinen Wahrnehmungen ist der amerikanische Ar- 
beiter im Allgemeinen auch gebildeter, hat in moralischer, so- 
cialer, wie in politischer Beziehung eine bessere Stellung er- 
langt, als dieses andernorts der Fall ist. Ich habe in Phila- 
delphia Einiges von dem tollen Tumult der sogenannten Cen- 
tennialfeier gesehen, muss aber bezeugen, dass ich eigentliche 
Ausartungen, besoffene Metten u. dgl. Dinge nicht gesehen habe, 
wie sie bei solchen Gelegenheiten anderwärts nur zu häufig 
vorkommen. Und was auf mich einen besonders angenehmen 
Eindruck machte, ist der Umstand, dass ich von verwahrlosten 
Kindern und gemeinen Dirnen wenige gesehen habe, wie sie 
leider auf den Strassen so mancher der europäischen Städte in 
Menge zu sehen sind. 

Ich erachte diesen Umstand als um so bemerkenswerther, 
nachdem unter den vielen Emigranten, welche alljährlich von 
Europa nach Amerika ziehen , gewiss nicht anzunehmen ist, 
dass sie vorwaltend dem besseren Theile der europäischen Be- 
völkerung angehört haben. Vorkommendes Elend und Aus- 
artungen werden in Amerika sonderzweifel meist unter jün- 
geren Emigranten, selten unter Eingebornen oder bereits länger 
dort befindlichen Arbeitern getroffen. Ein Landsmann von mir 
gab auf diesbezügliches Befragen die bezeichnende Antwort: 
„in Amerika lernt man arbeiten**; und ein amerikanischer Herr 
von grosser Bildung sagte zu mir vor mehreren Jahren, dass, 
neben den vielen bedauerlichen Folgen des letzten Krieges, er 
zugleich die wohlthätige verzeichnen könne, dass seit dem Kriege 
jeder Amerikaner wieder zur Ueberzeugung gelangt sei , dass 
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es zur Erlangung oder Behauptung einer ehrenvollen Stellung 
nothwendig sei, tüchtig zu arbeiten. 

Unverkennbar hatte der letzte Krieg in den Vereinigten 
Staaten einen nachtheiligen Einfluss, eine Störung in den dor- 
tigen Arbeiterverhältnissen dadurch hervorgebracht, dass während 
des Krieges, durch den plötzlich hervorgerufenen ausserordent- 
lichen Mangel an Arbeitern, die Arbeitslöhne ebenso plötzlich 
eine ganz abnorme Höhe erreichten. In dieser ganz abnormen 
Höhe konnten sie sich nicht erhalten, und hat dies zu vielen 
Arbeiterstrikes geführt, welche wenigstens in dem Masse nicht 
eingetreten sein würden, wenn die Löhnungen in normalen 
Verhältnissen geblieben wären. Seither sind die Löhnungen bis 
zur gegenwärtigen Stunde im Rückgange begriffen, wiewohl 
sie noch immer höher stehen als vor i5 Jahren, und zwar in 
einem etwas höheren Ausmasse, als im Verlaute dieser i5 Jahre 
auch die Lebensmittel gestiegen sind. ' 

• Herr Swank gibt in dieser Beziehung das genaue Ver- 
zeichniss von zwei grossen Fabriken in Massachusetts für die 
Zeit vom Jahre 1861 bis einschliesslich iSyS, welches also 
lautet : 

Zunahme in Procenten an Lohn per Stunde yö'g durchschnittlich 

r yj Tf Woche 67-6 „ 

„ Lebensmitteln 43*0 „ 

^ Kleidung . 29*1 ^ 

„ Anthracit, Kohle 40*9 „ 

an Kost und Wohnung für Männer 66*7 ^ ^ 

r, 7) r» V " Frauen 5oo „ 

woraus erhellt, dass der Arbeiter im Jahre 1873 sich besser 
stand, als im Jahre 1861. Seit der Panique (dem Krach) sind 
Löhne und Lebensmittel zurückgegangen, erstere aber nicht so 
viel, wie mitunter behauptet wird. Am 23. November 1875 sind, 
tabellarischen Ausweisen gemäss, die Löhne immer noch im 
Durchschnitte um 52 Procent höher gestanden, als im Jahre i86q, 
insbesondere bei den Taglöhnern um 40, bei den Eisen- und 
Holzarbeitern aber um 64 Procent. 

Die Arbeiter in Pennsylvanien dürften übrigens die grösste 
Heduction erlitten haben, weil dort jetzt die Eisenindustrie vor- 
zugsweise darniederliegt. Der accordirte Arbeitslohn pro i Centner 

3* 
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Anthracit-Roheisen war 1860 bei 19 Kreuzer, im März 1876 aber 
etwas über 2 5 Kreuzer; und desgleichen bei dem Stabeisen im Jahre 
1860 I Gulden 5 Kreuzer, im März 1876 aber i Gulden 58 Kreuzer. 

Auf einem der ältesten und grössten Eisen- und Stahl- 
werke in Pennsylvanien ward mir, Ende Juli 1876, der accor- 
dirte Arbeitslohn pro i Centner Bessemer-Ingots, vom Roh- 
eisen mit dem Umschmelzen angefangen, mit 28 Kreuzer ange- 
geben, und zugleich bemerkt, dass sich der Arbeiter derzeit 
im grossen Durchschnitte pro Monat 40—45 Dollars, 80 — 90 
Gulden verdiene. Auf einer anderen ßessemer-HQtte, unweit 
Pittsburg, welche noch nicht lange im Betriebe stand, und 
darum nothwendig etwas höhere Accordpreise und Löhne zahlen 
musste, betrug die Mannschaft 600 Köpfe, die monatliche F>- 
zeugung an fertigen Stahlschienen bei 80.000 Centner, und 
wurden an Löhnungen ausbezahlt 3 3.ooo Dollars (66.000 Gulden). 
Der monatliche Lohn eines Arbeiters stellt sich demnach im 
grossen Durchschnitte auf 55 Dollars (110 Gulden) und sämmt- 
liehe Löhne pro i Centner fertiger Stahlschienen beziffern sich 
auf 83 Kreuzer. Dabei wurde mir aber bemerkt , dass diese 
Löhne für die dortigen Verhältnisse wirklich schon so niedrig 
sind, dass an eine weitere Reduction durchaus nicht gedacht 
werden könne , und dass sie bei wieder gebesserten Handels- 
conjuncturen, bei ungeänderten Accorden schon desshaib wieder 
in die Höhe gehen müssten, weil dann auf den einzelnen Hütten 
wieder voll gearbeitet werden kann, was derzeit leider an vielen 
Orten nicht der Fall ist. In der früheren Periode, wo die 
Löhne eine abnorme Höhe erreichten, waren dieselben bis 100 
Procent und darüber höher, wie die hier angegebenen. 

Bezeichnend für den amerikanischen Arbeiterstand ist der 
Umstand, dass die Angehörigen der weissen Race selten als 
eigentliche Diener zu treffen sind, sondern dass diese leichte 
und bequeme, dafür aber untergeordnete und schlechter bezahlte 
Stellung gewöhnlich durch die Angehörigen der schwarzen Race 
eingenommen wird. Dagegen als Berg- und Hüttenarbeiter sind 
die Neger in den von mir besuchten Districten sehr selten. Nur 
auf einer einzigen Hütte, und zwar in einer kleineren Puddlings- 
hütte bei Pittsburg, sah ich lediglich Mohren beschäftigt, welche 
unter einem weissen Aufseher standen. Der Werksbesitzer ver- 
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sicherte mich, dass er mit der Leistung dieser schwarzen Ar- 
beiter ganz zufrieden sei, obwohl sie, meiner Beobachtung nach, 
von der gewöhnlichen Geschicklichkeit eines amerikanischen Ar- 
beiters der weissen Race noch sehr entfernt schienen. Weniger 
als die Mohren sind die in letzterer Zeit ziemlich häufig ein- 
gewanderten Chinesen als Arbeiter geschätzt. Unter den Ein- 
gewanderten der verschiedenen Nationen der weissen Race ist 
der deutsche Arbeiter im Allgemeinen sehr geschätzt und wird 
nicht selten dem Irländer vorgezogen, wiewohl letzterer sich oft 
der schwierigsten Arbeit unterwirft. 

Eine Folge der hohen Arbeitslöhne, in Verbindung mit 
den vielen guten Ländschulen, d. i. mit der Bildung des Ar- 
beiterstandes in Amerika , sind die vielen Erfindungen und Ver- 
besserungen im Maschinenwesen überhaupt, und in den Arbeits- 
maschinen und Werkzeugen insbesondere. Ich muss gestehen, 
dass weniger in der Ausstellung, als vielmehr auf den Fabriken 
im Lande, mich manche Vorrichtung, manche Arbeitsmaschine 
zur aufrichtigen Bewunderung hingerissen, ich möchte fast sagen, 
versucht hat, die arbeitende Maschine gleich einem mit Ver- 
stand begabten Wesen anzusprechen. Hiedurch wird nicht allein 
in den Vereinigten Staaten mit geringerem Bedarf an Menschen- 
kraft mehr und oft zugleich bessere Arbeit geliefert, sondern 
es haben die Bewohner der Vereinigten Staaten gerade in diesem 
Industriezweige selbst ihren Lehrmeistern, den Engländern, 
mehrseitig den Vorrang im Absätze nach fremden Ländern ab- 
gerungen. Wer kennt nicht die amerikanischen Nähmaschinen, 
Waffen, Feuergewehre, Wagen, die vorzüglichsten Ackerbau- und 
Werkzeugmaschinen u. v, A. , dessen Begehr nicht allein in 
Südamerika und Canada , sondern desgleichen in allen euro- 
päischen Staaten eher zu als abnimmt. Locomotive der Ver- 
einigten Staaten laufen angeblich nicht allein in Südamerika 
und Russland, sondern selbst in Canada, sowie amerikanische 
EisenbahQwagen in Menge nach Canada, Mexico, Südamerika, 
Australien, Westindien, England, Deutschland und der Türkei 
gehen, indem sie ob ihrer Eleganz, Leichtigkeit und Dauer sehr 
beliebt sind. Bedeutende Brückenbauten hat Nordamerika in 
Südamerika und Canada ausgeführt. Die Strasseneisenbahnen 
sind eine amerikanische Erfindung. 
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Wie Alles, so haben auch die hohen Arbeitslöhne ihre gute 
und schlechte Seite. Gegenüber dem soeben angeführten Vor- 
theile bezüglich des Maschinenwesens, hatte ich bei Gelegenheit 
des Brennstoffes, namentlich des Holzes, Veranlassung, einen 
Nachtheil der hohen Arbeitspreise hervorzuheben. Indessen im 
Ganzen sind die hohen Arbeitslöhne für das betreffende Land 
kein Unglück , kein schlechtes Zeichen, insofern sie nicht ganz 
ausser Verhältniss zu allen übrigen Preisen und Einkommen stehen. 

lY. Der Schutzzoll. 

Ich habe bereits in dem Vorworte angeführt, was mich 
gedrängt hat, diesem Gegenstande meine Aufmerksamkeit zuzu- 
wenden. Ich habe dabei nicht geringe Schwierigkeiten gefunden 
und war diesbezüglich mit den erhaltenen, ich muss gestehen, 
ziemlich unvollkommenen Daten durchaus nicht befriedigt. Erst 
auf der Rückreise ist mir auf dem Schiffe, welches mich zurück 
. nach England brachte, die Brochure: „The American Iron 
Trade in 1876, by James M. Swank, Secretär to the American 
Iron and Steel Association. Annuel report to January i, iSyS 
Philadelphia, 1876" zufällig zu Gesicht gekommen, worin dieser 
Gegenstand ausführlich, wiewohl nicht ganz unparteiisch be- 
handelt ist. 

Obwohl ich mich mit allen Ausführungen und Schluss 
folgerungen des Herrn Swank nicht durchwegs einverstanden 
erklären kann, waren mir doch die dargelegten Daten, deren 
Richtigkeit zu bezweifeln ich keinen Grund habe, und welche 
ich desshalb bei den nachfolgenden Erörteruni^en benützen 
werde, von grösstem Interesse. Die Entwicklung und der Auf- 
schwung des amerikanischen Eisenwesens ist ein so junger, 
dass sich derselbe dort viel besser und genauer verfolgen lässt, 
als in irgend einem anderen Lande. Dass hiebei der Zolltarif 
den grössten Einfluss halte, haben musste, kann keinen Augen- 
blick bezweifelt werden, wesshalb ich hier zunächst die Geschichte 
der amerikanischen Zölle in ihren Hauptzügen folgen lasse. 

Im Anfang des letzten Krieges mit England, im Jahre 
181 2, wurden alle Zölle verdoppelt, um das Staatseinkommen 
zu erhöhen und die eigene Industrie mehr zu wecken , nach- 
dem sich gezeigt hat, dass im Beginn des Krieges die eigenen 
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Fabriken das nöthige Material für die unentbehrlichsten Bedürf- 
nisse des Krieges zu liefern nicht im Stande waren. Von 1816 
bis 1824 wurden jedoch die Zölle wieder erniedrigt, wodurch 
der Markt in Amerika abermals von den englischen Waaren 
beherrscht wurde und in Folge dessen die amerikanischen Fa- 
briken keine weiteren Fortschritte machten. 

Im Jahre 1824 wurden die Zolle das erstemal in PViedens- 
zeiten erhöht, um in die amerikanische Industrie mehr Leben 
zu bringen. 

Im Jahre 1828 ward der Zoll auf Eisen und Stahl weiters er- 
höht. Im Jahre i832 erfolgten einige Aenderungen, doch blieb 
der Schutz im Allgemeinen noch genügend. 

Im Jahre i833 hat der Congress, wie Herr Swank meint, 
aus rein politischen Gründen , seine schutzzöllnerische Politik 
mit einem allmälig reducirten Zoll vertauscht, der bis 1842 
dauern , von da an aber nur ein Zoll von 20 Procent des 
Werthes gelten sollte. Nachdem sich inzwischen aber heraus- 
stellte, dass die amerikanische Industrie nicht aufkommen konnte, 
so wurde 1842 wieder der Schutzzoll eingeführt, welcher jedoch 
1846 abermals reducirt worden ist. Der Tarif von 1846 war 
nach dem Werthprocent bemessen, was zu niedrigen Preis- 
angaben führte, die inländische Concurrenz lähmte und in der 
Thal die Preise des fremden Eisens erhöhte. Im Jahre 1857 hat 
der Congress die Zölle weiter ermässigt, wodurch die traurige 
Krisis von 1857 herbeigeführt worden ist, die bis 1860 dauerte. 

Endlich am 12. März 1860 ward der Morill-Tarif einge- 
bracht, welcher am 10. Mai den Congress passirte, am 27. Fe- 
bruar 1861 vom Senate angenommen und am 2. März vom 
Präsidenten Buchanan sanctionirt worden ist. Dieser Tarif 
war der erste in einer Reihe von schutzzöllnerischen Acten 
während einer Periode von 1 5 Jahren bis zu dem heutigen ' 
Tage. Dieser consequenten Festhaltung des Schutzzolles sind 
vornehmlich die riesigen Fortschritte in der amerikanischen In- 
dustrie zu verdanken , die ungeachtet eines grossen inneren 
Krieges während dieser Periode gemacht wurden. Mit der 
Panique von 1873 steht dieser Schutzzoll offenbar nicht im Zu- 
sammenhang, denn diese Krisis hat sich in allen Ländern, also 
auch in jenen eingestellt, welche dem Freihandel zugethan sind. 
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Als unmittelbare Folge kann der Schutzzoll offenbar keine 
Ermässigung der Preise bewirken. Im Gegentheil zunächst 
kann jeder Schutzzoll, wie jede Erhöhung desselben, nur eine 
Erhöhung der Preise für die betreffenden Fabricate bewirken; 
denn eben aus diesem Grunde wird er von den geschützt sein 
wollenden Fabrikanten erbeten. Nur dann, wenn in Folge des 
Schutzzolles die geschützte Industrie eine solche Entwicklung 
erlangt hat, dass eine ausgiebige Concurrenz unter den eigenen 
Fabriken entstanden ist, dann wird der Schutzzoll in der That 
eine Verminderung der Preise zur Folge haben, die ausserdem 
nicht eingetreten wäre. Zur Bekräftigung dieser zwar an und 
für sich kaum zu bezweifelnden Wahrheit soll hier eine Ueber- 
setzung jener Denkschrift aufgeführt sein, welche von einigen 
und neunzig Vorständen und Verwaltern der vorzüglichsten 
Eisenbahnen in Amerika dem Congress im Jahre 1870 über- 
reicht worden ist. 

„Unmittelber vor Errichtung der ersten Stahlrailsfabrik in 
diesem Lande wurden von den auswärtigen Fabrikanten für' 
die Stahlschienen pro Tonne 1 5o Dollars in Gold (damals 
gleich 22 5 Dollars in Pjipier) verlangt. Nachdem amerikanische 
Fabriken für Stahlrails erbaut, geschickte Arbeiter herangezogen 
und die eigenen instruirt waren, nachdem das geeignete Roh- 
eisen, wie die entsprechenden feuerfesten Materialien beschafft, 
kurz nachdem gezeigt wurde, dass hierselbst vorzügliche Stahl- 
schienen gemacht werden, wurde der Preis der fremden Rails 
allmälig erniedrigt, so dass die Tonne Stahlschienen derzeit auf 
96*83 Dollars in Gold steht. *) Da nun mehrere Millionen 
Dollars für Maschinen, Oefen und Versuche zur Vervollkomm- 
nung dieser neuen Fabrication im Inlande verausgabt, und 
viele unserer Mitbürger in ihrer Existenz von den Folgen ab- 
hängig sind, ist das Geschäft mit der Zerstörung durch eng- 
lische und preussische Fabrikanten bedroht. Wir als Benutzer 
der Stahlrails, wie als Frachter der Nahrungsmittel und Mate- 
rialien der amerikanischen Fabrikanten und ihrer zahlreichen 



*) Im Juli 1876 war der Preis för i Tonne Stahlschienen loco Hütte 
56—58 Dollars in Papier, d. i. 5 Gulden 60 Kreuzer bis 5 Gulden 80 Kreu- 
zer ö. W. pro Zollcentner, ungeachtet der Zoll im Jahre 1875 nochmals 
erhöht worden ist. 
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Arbeiter, wollen und verlangen nicht ausschliesslich von dem 
fremden Erzeugniss abhängig zu sein, und aus diesem Grunde 
vereinigen wir uns mit dem Verlangen, dass anstatt de^ gegen- 
wärtigen Werthzolles (ad valorem duty) ein specieller Zoll 
(a specific duty) von zwei Cents pro Pfund für diesen Artikel 
festgesetzt werde." 

Es hat demnach der Schutzzoll dem Amerikaner so billige 
Stahlschienen im eigenen Lande und von der besten Qualität 
verschafft, wie sie ohne demselben von den fremden Fabrikanten 
nie zu bekommen gewesen wären. Die Einfuhr der fremden 
Rails hat nahezu ganz aufgehört, und ein ähnliches Verhalten 
hat sich auch bezüglich der Nägel, Sägen, Aexte, allen Hart- 
waaren u. m. a. eingestellt, Amerika von den fremden Fabri- 
kanten unabhängig gemacht und im eigenen Lande eine der-' 
artige Concurrenz geschaffen, dass die Preise so herabgegangen 
sind, wie sie im Vergleich mit allen übrigen Artikeln nirgends 
billiger und besser zu haben sind. 

Um den Einfluss zu zeigen, welchen das Schutzzollsystem 
auf den Export der amerikanischen Producte übte, unterscheidet 
Swank die Zeit der niederen, unzureichenden Zölle von 1849 
bis 1861, und die Zeit der höheren Zölle von 1862 bis 1874, 
also zwei aufeinanderfolgende Zeitperioden von je i3 Jahren. 
Nach officiellen statistischen Aufschreibungen ergibt sich, dass 
im jährlichen Durchschnitte die Ausfuhr betragen hat in der 

Rohproducten, Halbfabricaten, Ganzfabricaten. 

I. Periode, an 141,757.796 36,413.849 36,674.282 Dollars. 
II. „ „ 229,785.249 97,708.819 66,5i8.o39 „ 

Also im Gegensatze zur Behauptung der Gegner des Schutz- 
zollsystems hat die Ausfuhr an Rohproducten, an Halb- und 
Ganzfabricaten in der Periode des höheren Schutzzolles be- 
deutend zugenommen, u. z. im Ganzen um mehr als. 85 Pro- 
cent. Die Zunahme in der Bevölkerung hat wahrscheinlich in 
dieser Periode 35 Procent nicht überschritten, nachdem sie in 
den 10 Jahren von 1860 bis 1^70 genau 22-6 Procent erreichte. 
Es bleibt sohin mit Rücksicht auf die gewachsene Bevölkerung 
während der zweiten Periode immer noch eine Zunahme von circa 
5o Procent. Die grosse Werthzerstörung während des Krieges, 
welcher in die zweite Periode fällt, mag mehr als ausgleichend 
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angesehen werden für den Umstand, dass in der zweiten Pe- 
riode die Werthe in Papier statt in Goldwährung angegeben 
sind. Der Schutzzoll hat also die Ausfuhr, ungeachtet des 
Krieges und trotz der damals so ausserordentlich gestiegenen 
Arbeitslöhne und Materialienpreise, dennoch sehr gehoben. 

Was die Ausfuhr der Agricultur-Producte betrifft, ergibt 
sich, nach Herrn Mason^s Zusammenstellung, bezüglich der 
drei Haupt-Export- Artikel , d. i. Weizen, Weizenmehl und 
Kukuruz (indian - com), u. z. ausgedrückt bei ersterem und 
letzterem in busheis, bei dem zweiten in Fässern , dass die 
Ausfuhr im Jahresdurchschnitte betragen hat, 

Weizen, Weizenmehl, Kukuruz. 

in der I. Periode, 6,817.676 2,826.539 6,310,287 

■ 

^ „ II. „ 27,680.724 3,054.871 15,940.120 

Wenn auch hiebei wieder auf die gewachsene Bevölkerung ge- 
ziemend Rücksicht genommen wird, so sprechen doch die Zahlen 
laut genug für den Landbebauer, um ihm zu zeigen, welchen 
Einfluss der Schutzzoll auf den Export seiner Producte ge- 
nommen hat! Ueberdies waren die Kosten der Erzeugung für 
den Landmann durch die mehreren und besseren Ackerbau- 
maschinen in der zweiten Periode geringer, und der Transport 
auf den Markt durch die mehreren Eisenbahnen ein billigerer, 
aus welchen Ursachen hauptsächlich die Ausfuhr in diesem 
Masse zunehmen konnte. Es ist demnach ein grosser Irr- 
thum, wenn behauptet wird , Amerika müsse dem Auslande 
seine Fabricate abnehmen, um die eigenen Bodenproducte da- 
hin absetzen zu können. Letzteres hängt lediglich davon ab, 
ob das Ausland diese Producte benöihigt, und ob sie von 
Amerika billiger, als von anderen Ländern zu beziehen sind. 
Uebrigens ist die anerkannte Thatsache, dass in allen Artikeln 
der heimatliche Markt der vorzüglichste und lohnendste ist, 
nicht zu übersehen ; daher auch der Landbebauer für seine 
Producte einen desto mehr gesicherten und rentableren Absatz 
gewinnt, wenn die Industrie im eigenen Lande blüht. 

Andererseils dürfen die offenbaren Nachtheile und Ge- 
fahren, welche ein zu hoher Schutzzoll mit sich bringt, nicht 
übersehen werden, welche namentlich Herr Bell in seinen 
öfters citirten Berichte klar dargelegt hat. Ein zu hoher Schutz- 
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zoll wie ein gänzliches Verbot der Einfuhr trägt in sich un- 
verkennbar die Gefahr, dass die» betreffende Industrie, statt ge- 
hoben, vermöge der den meisten Menschen angebornen Be- 
quemlichkeit nur vernachlässigt werde, wofür am europäischen 
Continente aus der früheren Zeit viele Beispiele vorgeführt 
werden könnten. Wenn dies in Amerika nicht eingetreten ist, 
wie die beträchtlich vermehrte Ausfuhr an Rohproducten und 
Fabricaten zeigt, so dürfte dies theils der herangebildeten in- 
neren Concurrenz, theils der Furcht vor Wiedereinführung nie- 
driger Zölle zu verdanken sein; aber es ist desshalb einer mög- 
lichen Lässigkeit der Industriellen in- Amerika nicht für immer 
vorgebaut, so lange der hohe Schutzzoll besteht, um so we- 
niger, als bei dem so sehr ausgebildeten Vereinswesen die In- 
dustriellen einzelner Zweige sich über kurz oder lang zu einer 
Monopolisirung vereinigen können. 

Eine weitere Gefahr zu hoher Zölle liegt bekanntlich in 
dem Umstände, dass die Arbeitskräfte in einem ungleichen 
Grade vertheilt, vornehmlich der übermässig geschützten In- 
dustrie zugeführt, sehr in die Höhe getrieben und dem Land- 
bebauer entzogen und vertheuert werden, wodurch schliesslich 
eine allgemeine Theuerung hervorgerufen werden muss. Dieser 
Nachtheil ist in Amerika jedenfalls eingetreten, jedoch, wie mich 
dünkt , nicht in einer den Staat, als Ganzes betrachtet, 
schädigenden Weise, wie aus der so bedeutend vermehrten Ge- 
treideausfuhr zu ersehen ist. Für das eigene Land handelt es 
sich hiebei wesentlich um die richtige Vertheilung des zu er- 
zielenden Gewinnes zwischen dem Fabriks- und dem Land- 
besitzer, indem der letztere mit Recht Anspruch macht auf einen 
Preis der von ihm benöthigten Fabricate, welcher von dem 
nicht zy sehr verschieden ist, für welchen er sie bei freier Ein- 
fuhr vom Auslande bekommen könnte , wohin er wenigstens 
einen grossen Theil seiner Agricultur-Producte absetzen muss. 
Es ist richtig, dass gegenwärtig der amerikanische Landbesitzer, 
wie dies in den meisten Staaten von Europa der Fall ist, keine 
Klage über hohe Eisenpreise erheben kann; allein das sind ab- 
norme Zustände , die nicht dauern , können , und dieserwegen 
bleibt diese Gefahr vorhanden, so lange der Einfuhr fremder 
Fabricate jede Möglichkeit benommen ist. Die amerikanische 
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Eisenindustrie, soll sie gedeihen, bedarf namentlich gegenüber 
England eines Schutzzolles; denn nicht nur sind in England 
die dort bereits zur Geltung gebrachten natürlichen Verhält- 
nisse der Eisenproduction günstiger als in jenen Districten von 
Amerika, wo die Eisenindustrie dermalen ihren Hauptsitz hat, 
sondern England (wie Belgien und Preussen) hat sich seit 
Jahren mit seinem Eisenwesen vornehmlich auf die Massen- 
production geworfen, und darin einen solchen Vorsprung, eine 
solche Vollkommenheit erlangt, dass die Eisenhüttenleute aller 
übrigen Staaten die Engländer als ihre Lehrmeister anerkennen. 
Die amerikanische Eisenindustrie verdient aber auch einen 
Schutzzoll, indem dort alle Bedingungen vorhanden sind, um 
diesen Industriezweig auf die höchste Stufe heben und zu- 
gleich eine sehr billige Massenproduction erlangen zu können, 
wenn die natürlichen Verhältnisse an den günstigsten Stellen 
gehörig benützt, und der Besitz von Brennstoff und Erz mit der 
Darstellung des Eisens vereinigt wird. 

Wie im Vorhergehenden angeführt wurde, und wie genau 
und im Detail aus dem im Anhange gegebenen, die Zeit von 
1789 bis 1876 umfassenden Verzeichnisse der amerikanischen 
Einfuhrszölle für das fremde Eisen zu ersehen ist, wurde dies- 
falls auch in Amerika mit den Zollsätzen viel und oft experi- 
mentirt. Zuletzt ist man, von den gemachten Erfahrungen ge- 
leitet, zum Schutzzoll geführt worden und hat diesen consequent 
durch 1 5 Jahre bis zum heutigen Tage beibehalten ; dadurch 
ward die inländische Fabrication dergestalt gehoben, dass durch 
die inländische Concurrenz so billige Preise erzielt wurden, wie 
sie ausserdem durch die Einfuhr fremder Waaren kaum er- 
erreicht worden wären. Noch ist die Zeit für Amerika nicht 
gekommen, den Schutzzoll fallen zu lassen, denn, wie Herr 
Bell andeutet, derzeit sind noch nicht alle von der Natur für 
eine billige Eisenfabrication, besonders in den Südstaaten, ge- 
botenen Verhältnisse entsprechend benützt. Damit dieses ge- 
schehe, muss, durch einen entsprechenden Schutz bewirkt, nocl^ 
für eine längere Zeit die Aussicht auf einen erklecklichen, dabei 
zu erzielenden Gewinn vorhanden sein. Offenbar im Vertrauen auf 
das fernere Festhalten am Schutzzoll und den dabei zu erzielenden 
Gewinn haben in neuester Zeit mehrere englische Eisenfabrikanten 
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ersten Ranges, in den SQdstaaten Ländereien mit Kohle und 
Eisenerz angekauft, um daselbst von ihrem Capital und geübten 
Arb^iterstock eine bessere Rente sich zu verschatTen, als dies 
künftig in England möglich sein dürfte, nachdem der für Eng- 
lands Eisenindustrie so wichtige Absatz auf den amerikanischen 
Märkten für immer lahmgelegt sein dürfte. Es ist dies für 
die fernere Entwicklung des amerikanischen Eisenwesens eine 
in jeder Hinsicht erfreuliche Erscheinung, und eine Frucht der 
consequenten Festhaltung des Schutzzollsystems. 

Ich will nicht erst versuchen, die besondere Wichtigkeit 
der eigenen Eisenindustrie für die Bewaffnung des Landes, wie 
in der That für die P'ortentwicklung der meisten des Eisens 
bedürftigen Industriezweige darzuthun. Kein moderner selbst- 
ständiger Staat kann im eigenen Lande den Ackerbau, die 
Viehzucht, die Ausbeutung des mineralischen Brennstoffes und 
die Eisenindustrie ungestraft dauernd vernachlässigen. 

Ich schliesse die vorliegenden Daten über das Schutzzollsystem 
mit dem Beisätze, dass meine hierüber in den Vereinigten Staaten 
vorgenommenen Beobachtungen und Erhebungen in mir die 
Ueberzeugung befestigten, dass, wenn auch nicht in der Theorie, 
doch jedenfalls in der Praxis, das SchuzzoUsystem das richtige 
ist, gleichwie die Kriegführung in der Theorie verwerflich ist, 
in der Praxis aber ihre Berechtigung hat. Die Höhe des ame- 
rikanischen ZoUtarifes, welche mir hart an der Grenze des Ver- 
botes aller Einfuhr zu stehen scheint, halte ich jedoch nicht 
für die richtige. 

V. Der montanistische Unterricht. 

Der montanistische Unterricht in den Vereinigten Staaten 
hat sich sozusagen erst in dem letzten Decennium entwickelt, 
wiewohl an den in dem grossen Lande vertheilten höheren 
Schulen, in den sogenannten Universities, seit längerer Zeit 
technische Wissenschaften gepflegt worden sind, welche selbst- 
verständlich, mehr oder weniger, auch den Angehörigen des 
Berg- und Hüttenwesens zugute gekommen sind. Wenn er- 
innert wird, dass höhere montanistische Schulen selbst in Eng- 
land und Preussen nicht viel länger existiren, so kann diese 
Erscheinung io 4cr „Neuen W^elt" nicht befremden. 
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Hon. Abram S. Hewitt, der gegenwärtige Präsident of the 
american Institute of Mining Ingenieurs, in seinerCentennial Adress 
am2o.Juni 1876 in der Versammlung zu Philadelphia vorgetragen, 
zählt für den motanistischen Unterricht folgende Lehranstalten auf :- 

Das Massachusetts Institute of Technology zu Boston ; 
die School of Mines of Columbia College in New- York; die 
Sheffield Scientific School of Yale College zu New-Haven; 
das Stevens Institute of Technology in Hoboken ; das Pardee 
Scientific Departement of Lafayette College zu Easton; die 
School at Rutgers College, unter der Direction von Professor 
Cook; das New Scientific Departement of the College of New- 
Jersey; die School of Mining and Metallurgy of Lehigh Uni- 
versity; zu Bethlehem; die School of Mining and Practical 
Geology of Harvat University in Cambridge; das Scientific 
Departement of the University of Pennsylvania in Philadelphia ; 
die School of Mines of Michigan University zu Ann Arbor; 
die Missouri School of Mines and Metallurgy in RoUa; das 
Polytechnik Departement of Washington University zu St. Louis; 
das Polytechnik Departement of California University in Oakland. 

Es ist dies jedenfalls ein Verzeichniss von Lehranstalten 
für den Unterricht in jenen Wissenschaften, die auf den Be- 
trieb des Berg- und Hüttenwesens näheren Bezug haben, welches 
den Amerikanern bezüglich der Fürsorge für ihre montanistische 
Ausbildung alle Ehre macht. Was jedoch diesen Schulen nach 
Hewitt 's Erkenntniss unzweifelhaft mangelt, ist eine innigere 
Beziehung zur Praxis. Umständlich ist dieser Mangel von Herrn 
Alex. L. Holley in seiner Adresse als Präsident des ame- 
rikanischen Institutes der Bergingenieure beleuchtet und in der 
darüber geführten Discussion ausführlich besprochen worden, 
worüber das Nähere in „Engineering and Mining Journal*' vom 
I 3. April 1876 nachgelesen werden kann. Fast einstimmig wurde 
die Nothwendigkeit der praktischen Ausbildung neben der theo- 
retischen anerkannt. Hervorgehoben wurde als Schwierigkeit für 
den praktischen Unterricht, der Mangel an Gelegenheit hiefür, 
die hiezu nothwendig längere und kostspieligere Studienzeit, 
die für einen praktischen Unterricht zu grosse Schülerzahl und 
das zu späte Erlangen einer Dienststelle. Nur Herr R. H. Thur- 
ston, Professor und Vorstand der mechanischen Abtheilung 
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am Columbia College in New- York, meinte, dass er die Ver- 
bindung des theoretischen, empirischen und praktischen Unter- 
terrichtes in seinem Fache, seit fünf Jahren mit entsprechendem 
Erfolg durchgeführt, am besten und billigsten das Ziel erreicht 
habe, indem er nicht blos in der Schule, sondern, soweit die 
mechanischen Werkstätten in New- York Gelegenheit bieten, auch 
praktischen Unterricht ertheile. Es ist dieses der auch in Oester- 
reich seit Decennien geführte Streit , zwischen den Männern 
der Praxis und jener der Theorie, oder, wie gewöhnlich gesagt 
wird , der Wissenschaften. Ich selbst habe durch nahe 40 
Jahre in Folge dieses Streites manche unangenehme Erfahrung 
gemacht. Meines Erachtens ist von jenen Männern der Theorie, 
welche selbst in der Praxis ihres Faches nie gedient, nie etwas 
geleistet haben, in dieser Angelegenheit ebensowenig ein richtiges 
Urtheil zu gewärtigen, wie von den Empirikern ohne theo- 
retischer Bildung. So lange an den montanistischen Schulen 
Professoren angestellt werden , die selbst keine entsprechende 
Praxis in ihrem Fache durchgemacht haben , deren Stimme 
aber gleichwohl massgebend ist, kann kaum eine Besserung für 
den praktischen Theil des Unterrichtes erwartet werden; und 
wäre nach meinem Dafürhalten das beste Mittel, um Abhilfe zu 
erlangen, darin gelegen, dass bei der Aufnahme an den monta- 
nistischen Schulen ein gewisser Grad von praktischer Bildung 
im Fache verlangt würde. Es würde dadurch die Schülerzahl, 
insbesondere im Anfange einer solchen Vorschrift, allerdings 
bedeutend geringer werden, dafür aber diese mit einer ent- 
sprechenderen Bildung die Schule verlassen. Auch die Professoren 
würden bei solchen Vorkenntnissen der Schüler genöthigt sein, 
sich mehr um die Praxis zu kümmern, um sich gegenüber ihren 
Hörern nicht zu auffallende Blossen zu geben. Ich selbst habe 
diesen Lehrplan befolgt, indem ich vor Eintritt in die poly- 
technische Schule drei Jahre auf Berg- und Hüttenwerken prak- 
licirt, eigenhändig gearbeitet habe. Wenn der praktische Unter- 
richt gänzlich auf die Zeit nach den theoretischen Studien 
verschoben wiid , so zeigt sich in der Regel nicht mehr 
jene Geschmeidigkeit, Geduld und Ausdauer, welche zur Er- 
langung einer entsprechenden Ausbildung in der Praxis noth- 
wendig ist. 
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Von allen vorstehend aufgezählten Lehranstalten habe ich 
blos die School of Mines of Columbia College in New-York be- 
sucht, welche als die erste der Art in Amerika gilt, und wobei ich 
mich der Aufklärunrg und Führung des allgemein ob seiner Kennt- 
nisse hochgeachteten Professors für analytische und angewandte 
Chemie, des Herrn Dr. Charles F. Ch and 1er, zu erfreuen hatte. 

Das Columbia College ist eine schon zur Zeit des Be- 
sitzes der Engländer bestandene Unterrichtsanstalt, welche durch 
Stiftungen und Schenkungen an Landesbesitz, der später zu 
hohen Preisen veräussert werden konnte, zu einem so bedeu- 
tenden Vermögen gelangte, dass dessen Verzinsung noch jetzt 
mehr beträgt , als die jährlichen Auslagen , desseo Vermögen 
also im beständigen Wachsthum begriffen ist. Die montanistische 
Abtheilung ist vor 12 Jahren, und zwar vorerst nur probe- 
weise eingeführt worden, indem drei der noch daselbst wirken- 
den Professoren, die Herren Dr. Thomas Egleston, Professor 
der Mineralogie und Metallurgie; Franz L. Vintdn, Professor 
der Civil- und Bergbaukunde, und Dr. Carl F. Chandler, 
Professor der analytischen und angewandten Chemie, mit dem 
diesbezüglichen Vorschlage zugleich ihre Dienste unentgeltlich 
angeboten haben. Die beiden erstgenannten Herren haben ihre 
montanistischen Studien in Paris und in Freiberg, ^Letzterer aber 
hat die chemischen Studien zu Göttingen vor 20 Jahren be- 
trieben. Der Erfolg dieses probeweise begonnenen montanistischen 
Unterrichtes war ein so befriedigender, dass sich die Zaiil der 
Zuhörer rasch vermehrte, und dadurch das aus 24 erwählten 
Mitgliedern bestehende Comit^ of the Trustees sich bald zu 
immer grösseren Ausgaben verstanden hat. 

Gegenwärtig umfasst diese Schule fünf Abtheilungen nach 
Fächern, für: Civil-Ingenieure, Bergbau-Ingenieure, Metallurgie 
(Hütten-Ingenieure), Geologie und Naturgeschichte- und analy- 
tische und angewandte Chemie. Der Lehrkörper besteht nebst 
dem Präsidenten (Director), der zugleich ein Mitglied des Co- 
mites der Trustees ist, aus 8 ordentlichen Professoren, 2 In- 
structoren für deutsche und für französische Sprache und 1 5 
Assistenten. Ausserdem erscheinen ein Bibliothekar und Re- 
gistrator , ein Ingenieur und ein Pförtner in dem officiellen 
Katalog aufgeführt. Die grosse Anzahl der Assistenten ist da- 
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durch erklärlich, dass für allgemeine Chemie i, für analytische 
Chemie 5 Assistenten angestellt sind, indem sehr viele Analysen 
gegen Bezahlung gemacht, und der betreffende Professor von 
mehreren anderen, in das chemische Gebiet einschlagenden Be- 
schäftigungen in Anspruch genommen ist. Zudem ist für das 
Zeichnen und fpr astronomische Beobachtungen je i eigener 
Assistent vorhanden. Die ordentlichen Professoren beziehen, 
wenn ich recht berichtet bin, eine Besoldung von je 6000 Dol- 
lars; wahrscheinlich ist 4ies aber nur bei einigen der Aelteren 
oder Vorzüglicheren der Fall, indem die Jahreskosten derSchule 
nur 60.000 Dollars betragen. Von diesen Kosten wird ungefähr 
die Hälfte, d. i. 3o.ooo Dollars, durch die CoUegiengelder her- 
eingebracht, da jeder Hörer 200 Dollars pro Jahr zu entrichten 
hat. Uebrigens ist es für den wenig bemittelten Hörer nicht 
schwer, die Befreiung von der Entrichtung des Collegiengeldes 
zu erlangen, welche gewöhnlich von ungefähr einem Drittel der 
Hörerzahl genossen wird. 

Die Studien sind auf drei Jahre vertheilt. Ausserdem ist 
aber noch ein Vorbereitungsjahr vorhanden, in welches alle jene 
Aufnahmsbevverber verwiesen werden, die zum Eintritt in das 
erste Jahr nicht gehörig vorbereitet sind. Bei der Aufnahme, 
insbesondere in das Vorbereitungsjahr , wird durchaus nicht 
strenge vorgegangen, wohl aber soll mit Strenge vorgegangen 
werden, wenn es sich um das Aufsteigen in den nächstfolgenden 
Jahrgang^ oder um die Erlangung des schliesslichen Diploms 
(Absolutoriums) handelt. Es sind Semestralprüfungen einge- 
führt; ohne diesen zu genügen, kann der Studirende nicht auf- 
steigen. Die Classification ist nach Zahlen von Nr. o bis Nr. 10 
getheilt ; wenigstens die Zahl 6 muss in jedem wichtigen Gegen- 
stande erreicht werden, um aufsteigen zu können. Gegenstände, 
die der Repetent bereits entsprechend absolvirt hat, braucht er 
nicht zu wiederholen; um aber dennoch seine Zeit gehörig aus- 
zunützen, wird er angewiesen, mehr im Laboratorium zu ar- 
beiten. Das schliessliche Diplom erhält der Studirende nach allen 
bestandenen Prüfungen der zu einem der fünf Fachabtheilungen 
gehörigen Gegenstände und nach Abgabe der zuletzt als Aufgabe 
gestellten schriftlichen Abhandlung. Wer über 3 Jahre hinaus, 
und nach Absolvirung eines oder zweier der fünf Fächer, 

Tunner, EiNeuiiQUenwcscn XordaraoriknN. A. 
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noch länger an der Schule verbleibt, kann sich in i bis 2 Jahren 
durch wissenschaftliche Arbeiten und Abhandlungen den Grad 
eines Doctors der Philosophie erwerben. 

Ausserdem gibt es an der Schule noch sogenannte Special- 
schüler, welche nur durch i bis 9 Monate gewisse Gegenstände 
betreiben. Es sind deren nicht viele und sie sind auch nicht 
gerne gesehen. Sie entsprechen den auf unseren Schulen als Gäste 
aufgeführten Hörern. 

Laut des officiellen Kataloges waren im Studienjahre 1875/6 
an Studirenden vorhanden: 

Im dritten Jahre . . 
« zweiten - . . 



ersten 



7) 



„ Vorbereitungs jähre 

An Special-Schülern . 

„ Candidaten für den Grad 

eines Doctors d. Philosophie 



24 
42 
70 

49 
i3 

8 



zusammen 206. 

Die Kosten für einen Studirenden nach den einzelnen Jahr- 
gängen werden, unter Voraussetzung thunlichster Einschränkung, 
folgend veranschlagt. Im: 



■ 

An Collegiengeld , halbjährig in vorhinein . 

y, UnterrichtsbOchern 

„ Zeichnungsmaterialien 

n chemischen Apparaten 

„ Verpflegskosten durch 9 Monate . . 
Für das Diplom 


Vorjahr I. Jahr II. Jahr 


III. Jahr 


In Dollars 


200 
i5 
i5 

3oo 


200 
3o 
i5 
3o 

3oo 


200 

3o 

40 
3oo 


200 
20 

40 

3 00 

5 


Zusammen Dollars . 


53o 


5/5 


575 


570 



Bei nicht sehr strenger Einschränkung betragen die Kosten 
gleich um i Drittel mehr, also über 700 Dollars für die 9 Monate. 
3 Monate sind Ferien. 

Zur Aufnahme in das Vorbereitungsjahr wird verlangt, 
ein Alter von 17 Jahren und das Bestehen eines Aufnahm- 
Examens in der Arithmetik, einschliesslich des metrischen Sy- 
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Sternes im Gewichte, Masse und Gelde ; weiters in der Algebra 
die ersten fünf Capitel von Pech's Manual of Algebra, und in 
der' Geometrie über die ersten fünf Bücher von Davies' Legendre. 
Zur Aufnahme in das erste Jahr ist ein Alter von i8 Jahren 
vorgeschrieben, und wird weiters verlangt das Bestehen einer 
Aufnahmsprüfung in der Algebra, Geometrie, ebenen, analy- 
tischen und sphärischen Trigonometrie, der Physik und allge- 
meinen Chemie. Gut absolvirte Schüler von solchen Unterrichts- 
anstalten, welche in entsprechendem Umfange diese Gegenstände 
lehren, können auf Grund ihrer erlangten Zeugnisse oder Diplome, 
nach dem Urtheile der Commission für Aufnahmsprüfungen, 
von letzteren dispensirt werden. Um in eine höhere Classe 
(das zweite oder dritte Jahr) eintreten zu können, wird ver- 
langt, dass der Candidat in allen den vorhergehenden Stu- 
dien die Prüfungen entsprechend bestanden habe. Für die Zu- 
lassung zu Specialcursen wird ein Alter von wenigstens i8 Jahren, 
und weiters verlangt , dass die betreffenden Professoren er- 
kennen, der Bewerber sei qualificirt, die von ihm beabsichtigten 
Studien mit Erfolg zu betreiben. 

Jedes Studienjahr ist in zwei für sich mit Prüfungen ab- 
schliessende Semester getheilt. Gewöhnlich sind den Vorlesungen 
bei 8, den Prüfungen i, und den Ferien 3 Monate im Jahre 
gewidmet. Die Methode des Unterrichtes ist derart, dass jeder 
Studirende ein vollkommenes theoretisches Wissen in jedem der 
Fächer erlangen kann, in welchem er am Semesterschluss die 
mündlichen und schriftlichen Examen zu bestehen hat. Während 
der Ferien soll sich der Studirende in der Praxis umsehen, 
und durch zu erstattende Rapporte über die besuchten Werk- 
stätten den Beweis liefern, dass er nicht blos die gelehrten theo- 
retischen Principien, sondern auch deren praktische Anwendung 
verstehe. 

Die einzelnen Gegenstände, welche gelehrt werden, sind: 
Analytische und darstellende Geometrie, Mechanik, Festigkeit 
der Materialien, Civilbaukunde, Bergbaukunde, Civil- und Berg- 
baumaschinen , Markscheidekunst , Physik , unorganische und 
organische Chemie, Stechiometrie, analytische und angewandte 
Chemie, Metallurgie, Probirkunde, Löthrohr- Analysen, Kry- 
stallographie, Mrneralogie, Geologie, Paläontologie, Botanik, 

4* 
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Zoologie, Perspectiv- und Schattenconstructionen, Steinschnitte, 
Maschinen, Mappen und topographische Zeichnungen, Skizzen 
in Pinsel und Farben, Französisch, Deutsch. Die Ordnung und 
Stundeneintheilung, nach welcher diese Gegenstände in den ein- 
zelnen Jahren, in jeder der fünf Fachabtheilungen gelehrt wer- 
den, glaube ich übergehen zu sollen. Wer Näheres darüber 
wünscht, dem. stehe ich auf mündliches oder schriftliches Er- 
suchen gerne zu Diensten. Im officiellen Kataloge sind alle der- 
artigen Daten und sonstige Schulvorschriften enthalten. 

Die Localitäten (Hörsäle, Laboratorien, Zeichnungssäle, 
Bibliothek und Lesezimmer etc.) wie die verschiedenen Samm- 
lungen (für Mineralogie, Geologie, Petrefacten, chemische Prä- 
parate, Hüttenproducte, Modelle von Maschinen und Oefen etc.) 
müssen zahlreich und entsprechend genannt werden, besonders 
mit Rücksicht, dass die Schule erst 12 Jahre existirt und nur 
probeweise begonnen hat. Für die Vorlesungen bedienen sich 
die Professoren, anstatt des lästigen Tafelzeichnens, der auf 
Glas hergestellten, aus den verschiedensten Büchern und Figuren- 
tabellen entnommenen Photographien , welche in dem hiefür 
schnell mit Rouleaux verdunkelten Hörsaale mit der sogenannten 
Zauberlaterne auf eine weisse Wand übertragen werden. Ein 
Assistent ist fast beständig mit der Anfertigung solcher Glas- 
Photographien beschäftigt. Es ist dies für die Professoren, für 
den Vortrag, sehr bequem — weniger für die Studirenden, 
weiche diese Figuren bleibend besitzen sollen. 

In wissenschaftlicher Richtung, und namentlich im che- 
mischen Theile, hat diese Schule bereits viel geleistet. Es wer- 
den daselbst, auf Verlangen der Hüttenwerke und Bergbaue, 
nicht allein alljährlich viele Analysen gegen Bezahlung verläss- 
lich ausgeführt , sondern auf den meisten grösseren Hütten- 
werken sind eigene Chemiker und Maschinen-Ingenieure zu 
treffen, worunter die Aelteren allerdings meist Deutsche, allein 
die Jüngeren grösstentheils Eingeborne sind , welche in dieser 
und den andern derartigen Schulen in Amerika ihre Bildung 
erlangt haben. Dasselbe kann von den Berg- und Hütten- 
Ingenieuren gesagt werden. 

Dass diese so reichlich dotirten Schulen, nach dem Ur- 
theile der ersten Autoritäten im amerikanischen Berg- und 
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Hüttenwesen, in Beziehung des praktischen Theiles, Vieles -zu 
wünschen übrig lassen , wurde schon Eingangs dieses Ab- 
Schnittes bemerkt. 

VI. Die EntWickelung der Eisenindustrie. 

Die Entwicklung der Eisen-Erzeugung in Amerika dürfte 
sich, meines Erachtens, am besten nach der Menge des jährlich 
producirten Roheisens beurtheilen lassen, indem das Roheisen 
nebst dem BrennstofiFe für alle die weitere Entwickelung der 
Eisenindustrie die wichtigste Grundlage bildet. Die vom Roh- 
eisen unabhängige directe Darstellung des Eisens aus den Erzen 
jst in Amerika zwar nicht unbedeutend , nahe an i Million 
Zoll-Centner pro Jahr erreichend; allein gegenüber der ganzen 
über 40 Millionen Centner betragenden Eisenproduction kann 
sie kaum einen merklichen Ausschlag geben, und dürfte Über- 
dies mit der fortschreitenden Industrie eher ab- als zunehmen. 
Die zunehmende Production an Brennstoff, insbesondere an 
Steinkohle, dünkt mir desshalb für den vorliegenden Fall kein 
so verlässlicher Massstab zu sein wie das Roheisen, weil der 
Brennstoff von so vielen einzelnen Zweigen der Industrie be- 
ansprucht wird, obgleich die Eisenindustrie jedenfalls der wich- 
tigste Consument für den Brennstoff ist. 

In der hier folgenden Tabelle ist das Wachsen der Roh- 
eisenproduction , abgetheilt nach der hiezu verwendeten Art 
des Brennmateriales; und ausgedrückt in sogenannten net tons, 
die Tonne zu 100 englische Pfund gerechnet, nach „Swanks 
amer. Iron Trade, in 1876" abgedruckt. 



Jahr 


Anthracit 


Holzkohle 


Bitiim. Kohlet 
und Kokes 


Zusammen 


1854 


339.435 


342.298 


54.485 


736.218 


i855 


381.866 


339.922 


62.390 


784.178 


i856 


443.1 13 


370.470 


69.554 


883.137 


1857 


390.385 


33o.32i 


77.451 


798.157 


i858 


361.430 


'285.313 


58.351 


705.094 


1859 


471.745 


284.041 


84.814 


840.627 


1860 


519.21 1 


278.331 


122.228 


919.770 


1861 


409.320 


195.278 


127.037 


731.544 


1862 


470.31 5 


186.660 


1 30.678 


787.662 
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Jahr 

1 


Anthracit 


Holzkohle 


Bitum. Kohle 
und Kokes 


Zusammen 


1 
i863 


577.638 


2 12.00 3 


157.961 


947.604 


1864 


684.018 


241. 853 


2I0.125 


1,135.996 


i865 


479 558 


362.342 


189.682 


931.582 


1866 


749.367 


332.580 


268.396 


1,350.343 


1867 


798 638 


344.341 


318.647 


1,461.626 


1868 


893. 00 


370.000 


340.000 


i,6o3.ooo 


1869 


97i.i5o 


392.150 




553.341 


1,916.641 


1870 


930 .c 00 


365.000 


570.000 


1,865.000 


187 1 


956.608 


385.000 


570.000 


1,91 1.608 


1872 


1,369.812 


500.587 


984.159 


2,854.558 


1873 


1,312.754 


577.620 


977.904 


2,868.278 


1874 


1,202.144 


576.557 


9 1 0.7 1 2 


2,689.413 


1875 


908.046 


4 1 0.990 


947.545 


2,266.581 



Wie aus dieser Zusammenstellung erhellt , war das mit 
Holzkohle erzeugte Roheisenquantum, im Jahre 1854 noch 
grösser, wie das mit Anthracit und das mit bituminöser Stein- 
kohle und Kokes producirte Quantum; aber schon im Jahre 
i855 wurde mit Anthracit, und vom Jahre 1869 an auch mit 
bituminöser Kohle und Kokes mehr Roheisen erblasen, als mit 
Holzkohle, obgleich auch die mit Holzkohle dargestellte Menge 
im Allgemeinen zugenommen hat. Im Jahre 1873, in welchem 
die noch vorhandene Stockung im Eisenhandel eingetreten ist 
hat die Roheisen -Erzeugung mit Anthracit wie mit Kohle und 
Kokes abgenommen , während die mit Holzkohle noch in der 
Zunahme verblieben ist, weil es viel schwerer hält, die Pro- 
duction mit dem vegetabilischen Brennstoff schnell nach dem 
vorhandenen Bedarf zu reguliren, als dies mit dem mineralischen 
Brennstoffe möglich ist. 

Um, so weit als es nach* den vorliegenden Daten möglich 
ist, auch die Zunahme in der Erzeugung des schmiedbaren 
Eisens zu zeigen, mag folgende Zusammenstellung in net tons 
der diesfallsigen Production dienen. 
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Jahr 


Rails 


Anderes ge- 
walztes Eisen 


Zusammen 


1864 


335.369 


536.9^8 


872.327 


i865 


336.392 


500.048 


856.340 


1866 


430.778 


595.311 


1,026.089 


1867 


462.108 


579.838 . 


1,041.946 


1868 


306.714 


598.286 


i,io5.ooo 


1869 


393.586 


642.420 


1, 236.006 


1870 


620.000 


705.000 


1,323.000 


187 1 


775.733 


710.000 


1 .485.733 


1872 


1 ,000.000 


941.992 


1,941.992 


1873 


890.077 


1,076.368 


1 .966.445 


1874 


729.413 


1,1 10.147 


1,839.560 


1873 


792.512 


1 ,097.867 


1,890.379 

1 



Und um weiters noch eine Uebersicht zu geben, wie 
gross das Quantum des wichtigsten Artikels der Einfuhr, d. i. 
der Rails, war, wie viel von diesem Artikel in den Vereinigten 
Staaten gebraucht wurde, und wie viel darunter Eisen- und 
Stahlschienen enthalten waren (was leider nur von 1871 an notirt 
erscheint), folgt nachstehende Tabelle: 











Wahrscheinlicher 


J a b r 


Eigene Erzeugung 


Eingeführt 


Verbrauch 


1867 


462.108 




163.049 ' 


623.157 


1868 


306.714 




23o.o8i I 


756.795 


1869 


5q3.586 




3i3.i63 


906.749 


1870 


620.000 




399.153 


1,019.153 


1871 


773.733 


i Eisen 
\ Stahl 


5 1 5.000 \ 
50.701 J 


1,341.434 


1872' 

1 


903.93© 1 
94.070 J 


f Eisen 
l Stahl 


38 1 064 1 
149.786 i 


i,53o.85o 


1 

1873 


761.062 \ 
129.013 1 


i Eisen 
l Stahi 


99.201 1 
159.371 / 


1. 148.849 1 

j 


1874 


384.469 \ 
144.944 j 


( Eisen 
l Stahl 


7796 \ 
100.486 J 


837.695 


1873 


306.649 1 
290.863 i 


i Eisen 
l Stahl 


1.942 \ 
i6.3i6 J 


1 

8 1 0.770 
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Aus dieser letzten Zusammenstellung ist nicht allein die 
seit 1872 verminderte Consumtion und Einfuhr an Rails über- 
haupt, sondern zugleich die relative Zunahme der Stahlschienen 
gegenüber den Eisenschienen zu entnehmen. 

Aus allen drei vorstehend mitgetheilten tabellarischen 
Zusammenstellungen ist ersichtlich , in welchem Masse sich 
die amerikanische Eisenproduction bis zum Jahre 1873 ent- 
wickelt hat. Vom Jahre 1 874 an ist die Production, ungeachtet 
der bedeutend verminderten Einfuhr, wieder merklich zurück- 
gegangen, weil, wie überall, so auch in Amerika der Verbrauch 
an Eisen bedeutend abgenommen hat. Diese Abnahme im 
Consum des Eisens, und somit in der Erzeugung desselben, 
hält bekanntlich auch im Jahre 1876 an. Die Entwickelung 
und Vollendung der begonnenen Bauten auf den verschiedenen 
Eisenwerken konnte jedoch füglich nicht eingestellt werden, 
wodurch die traurige Thatsache sich einstellte, dass im Jahre 
1876 ein grosser Theil der Hohöfen und sonstigen Eisenhütten 
kalt gelegt werden musste, und die meisten der noch in Gang 
erhaltenen Werke nur einen beschränkten Betrieb durchführen 
können. 

Aus, den im Anhange enthaltenen Verzeichnissen der ge- 
genwärtig in den Vereinigten Staaten fertiggestellten Eisen- 
hütten und ihrer Erzeugungsfähigkeit ist zu entnehmen, in 
welchem bedeutenden Masse die letztere derzeit den Bedarf 
übersteigt. Unter diesen Verhältnissen ist vorauszusehen, dass 
alle jene europäischen Staaten, welche auf einen Eisenmarkl in 
Amerika rechnen, sich, mit Ausnahme einiger weniger Artikel 
von besonderer Qualität, enttäuscht sehen werden, um so mehr 
als die amerikanische Regierung, mit Rücksicht auf die bedeu- 
tenden Capitalien, welche in den letzteren Jahren für die Ent- 
wickelung der dortigen Eisenindustrie aufgewendet worden sind, 
füglich nicht daran denken kann, das Schutzzollsystem wieder 
fallen zu lassen. 

Schliesslich mache ich bezüglich der Gestehungskosten 
des Roheisens und des currenten Stabeisens der amerika- 
nischen Hütten auf die im Anhange enthaltene Tabelle auf- 
merksam. Es sind daraus die Gestehungskosten für den Zeit- 
raum von i85o bis 1876 zu ersehen, und bemerke ich hiezu, 



— 67 — 

dass mir diese Kosten, selbst als Durchschnitt, etwas zu hoch 
gegriffen dünken, indem bei meiner Anwesenheit in Amerika 
das Bessemerroheisen um 25 Dollars und darunter ^u kaufen 
war, das , ordinäre Roheisen sogar unter 20 Dollars verkauft 
wurde. Ueberdies müssen die günstiger situirten Hütten 
selbstverständlich billiger, als der Durchschnitt sich stellt, pro- 
duciren. Mit Hilfe dessen, was über die Erze, Brennstoffe und 
Arbeitslöhne angeführt worden ist , kann ohne besondere 
Schwierigkeit eine Berechnung der Selbstkosten zusammen- 
gestellt werden. Namentlich ist sehr wohl zu berücksichtigen 
der Grundzins (Royalty) und der Gewinn, welcher für Erze 
und Brennstoffe in dieser Kostenberechnung enthalten ist. 



EINZELNE DETAILS. 



I. Die directe Darstellung des Eisens aus seinen Erzen. 

I. Die directe Darstellung des Eisens aus seinen Erzen 
in ihrer ersten und einfachsten Weise, nämlich die in Herden, 
war auch in Amerika, im Anfange der dortigen Eisenbereitung, 
die allein in Anwendung gebrachte Methode. Sie hat sich da- 
selbst bis zum heutigen Tage in einer überraschenden Aus- 
dehnung erhalten ; denn noch gegenwärtig werden dort auf 
diesem Wege jährlich an 700.000- bis 800.000 Zoll-Centner ge- 
schmeidiges Eisen, meist jedoch pur in der Gestalt von unge- 
schweissten Platten (slabs), oder einmal geschweissten drei bis 
vier-zölligen Prügeln (blooms) dargestellt. Diese Methode wird 
dort, nach den Districten ihrer dermaligen Heimat, die Jersey 
oder Champlain, oder die Catalan forge genannt. Die letztere 
Benennung ist jedoch unrichtig gewählt, indem der Betrieb 
dieser Herde keine Aehnlichkeit mit der catalanischen, wohl 
aber mit der alten deutschen Rennarbeit hat, indem die ge- 
rösteten, zerkleinerten Erze lagön- oder gichtenweise mit Holz- 
kohle reducirt und geschmolzen werden. 

Der Grund für die dortige Erhaltung dieser alten Me- 
thode liegt in dem Umstände, dass sehr reiche Eisenerze zu 
Gebote stehen, welche aber zugleich ziemlich viel Phosphor ent- 
halten, daher ein sehr phosphorreiches Roheisen geben, welches 
weder für die Erzeugung eines guten Stabeisens -öder guter 
Kesselbleche, und noch weniger zur Bereitung eines guten 
Stahles füglich zu verwenden ist. Bekanntlich erfolgt die Ab- 
scheidung des Phosphors am besten durch die sehr eisenreiche 
Schlacke der Rennherde. Das nach dieser Methode dargestellte 
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Eisen wird dessbalb vorzugsweise von jenen Raffinirwerken als 
Materiale gesucht, welche einen guten Stahl, oder ein vorzüg- 
liches Eisen für Kesselbleche und einige andere Verwendungen 
zu erzeugen haben. 

Ich hatte Gelegenheit, eine derartige Schmiede im Districte 
von Lake Champlain zu besuchen , welche der Crown Point 
Iron Comp, gehört und sechs Herde enthält. Die verwendeten 
Erze waren an und für sich durch quarzige Bergarten stark 
verunreinigt, unter 40 Procent Eisen haltend, und desshalb an 
die Hohöfen nicht wohl zu verkaufen. Diese Erze wurden 
vorerst in freien Haufen geröstet, dann mit Hämmern trocken 
gepocht, sonach durch eine mit Maschinenbetrieb eingerichtete 
Siebsetzung soweit concentrirt, dass sie auf 68 bis 70 Procent 
Eisengehalt gebracht wurden. Die Korngrösse der sogestaltet 
aufbereiteten Erze erreicht kaum die einer Erbse und bildet 
ein vortreffliches Material für die Rennarbeit. 

Der Rennherd ist von einem sogenannten geschlossenen 
Frischherde wenig verschieden, an den Seiten und im Boden 
mit Gusseisenplatten ausgesetzt, wovon die Form und Boden- 
platte mit Wasserkühlung versehen sind. Die Herdgrube ist 
bei 2 Fuss lang, nahe 2V2 Fuss breit und circa i Fuss 
tief. Die Form ist stark geneigt, ihr Maul halbrund, i Y^ Zoll 
weit und i Zoll hoch; dit Windpressung ungefähr 1 '/j Pfund 
und die Windtemperaiur soll bei 200 bis 300 Grad C. betragen. 
Es sind somit alle die Verbesserungen, welche in neuerer Zeit 
bei den Frischherden eingeführt wurden, auf diese Rennherde 
übertragen worden. 

In beiläufig drei Stunden wird eine Luppe von ungefähr 
3 Centner, also in 24 Stunden an 24 Centner pro Herd erzeugt. 
Die erhaltene Luppe wird unter einem schweren Patschhammer 
entweder zu einem flachen Kuchen (slab), oder zu Masseln 
(blooms) gedrückt. Erstere sind schon Verkaufsartikel, letztere 
aber, u. zw. meist zwei Stücke von einer Luppe, werden im 
Beginn der nächsten Charge, auf jeder Seite einmal, geschweisst 
und zu groben, meist quadratischen Prügeln (geschweisste blooms) 
ausgeschmiedet, was in beiläufig einer Stunde geschehen ist, 
während welcher Zeit jedoch schon mit dem Erzaufgeben be- 
gonnen wird. 
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Zu I ' Centner dargestellten Luppeneiscns (slabs) sind i ^4 
Centner Erze, und an Holzkohle sind pro 1 Centner slabs, 12 
bis i3, für die einmal abgeschweissten Prügel aber 13 bis 14 
busheis erforderlich, wovon das bushel 2700 KubikzoU enthält. 
Es werden sonach die 68 bis 70 Procent Eisen enthaltenden 
Erze durchschnittlich mit S-j Procent' ausgebracht. Es findet 
also bis zum dargestellten Luppeneisen nur eine Verschlackung 
von weniger als 10 Procent an Eisen statt, obgleich die 
abfallende Schlacke an 60 Procent Eisenoxydul enthält. Der 
Kohlenaufwand pro i Centner Luppeneisen beziffert sich auf 
20 Cubikfuss, oder dem Gewichte nach auf 2 Centner. Dieses 
relativ sehr günstige Resultat der in Rede stehenden Renn- 
arbeit ist eine Folge der reichen, nur sehr wenig Bergarten 
enthaltenden Erze, verbunden mit der Anwendung des erhitzten 
Windes und der geschlossenen Herde, und ist daraus erklärlich, 
dass sich dieselbe unter diesen Verhältnissen bis zum heutigen 
Tage in einer nicht unbedeutenden Ausdehnung erhalten konnte. 
Sie wurde in den früheren Jahren vornehmlich in den südlichen 
Staaten betrieben, konnte sich daselbst unter weniger günstigen 
Verhältnissen jedoch nicht erhalten. In dem Districte von Lake 
Champlain hat sie jedoch in neuerer Zeit an Ausdehnung ge- 
wonnen, hauptsächlich, wie bereits erwähnt, wegen der damit 
erzielten besseren Ausscheidung des Phosphors. 

Die Gestehungskosten Eines Centner Luppeneisens (slab) 
berechnet sich annähernd: 

für 1^4 Centner aufbereiteterjErze ä 45 kr. . . fl. — .79 
„ i3 busheis vorgemessene Holzkohle ä 20 kr. . „ ^'60 

an Arbeitslohn / „ — .90 

„ Generalkosten „ — .36 

zusammen auf . . fl. 4'65 

Der Centner des abgeschweissten Luppeneisens stellt sich 
auf circa 5 fl. Nachdem aber weder die slabs, noch die abge- 
schweissten Prügel Mercantil-Eisen sind , so ist einleuchtend, 
dass sich diese Manipulation, trotz ihrer relativ günstigen Re- 
sultate, zur Erzeugung des Mercantil-Eisens nicht gut eignet, 
die Concurrenz mit den übrigen Methoden für die Darstellung 
des geschmeidigen Eisens, nicht zu bestehen vermag, sondern 
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nur als Materiale fQr die Siemens-Martin- und die Stahlhütten 
seine Verwendung findet. Vor vier Jahren ist der Centner 
dieses Eisens mit lo fl. bezahlt worden; bei meinem Dort- 
sein war der Centner slabs um 5 fl. 5o kr. ausgeboten, ohne 
Käufer zu finden, wesshalb der Betrieb vor der Hand einge- 
stellt wurde. 

Eine genauere Beschreibung der amerikanischen Rennherd^ 
und ihres Betriebes existirt von Overmann, auf welche hier 
für eine genauere Information verwiesen werden kann. 

2. Die Vergleichungsweise günstigen Betriebsergebnisse 
der soeben berührten Rennherde mag dazu beitragen, dass in 
Amerika der directen Darstellung des Eisens nach vermeintlich 
vervollkommten Methoden, in den letzteren Jahren erneuerte 
Aufmerksamkeit gewidmet worden ist. Darunter hat sich am 
meisten Herr Blair hervorgethan, und da nicht zu verkennen 
ist, dass Herr Blair sowohl in der Reduction der Erze, wie 
insbesondere in der weiteren Verarbeitung der reducirten Erze, 
durch Auflösung derselben in einem Roheisenbade, im Ver- 
gleich mit dem Vorgang nach Chenot, wesentliche Verbes- 
serungen eingeführt hat, so war auch ich für Blair*s Methode 
eingenoi;nmen , obgleich ich mich mit aller Entschiedenheit 
gegen Chenot's Verfahren ausgesprochen hatte. Auch jetzt 
noch muss ich erklären, dass mir die Theorie des Blair-Pro- 
cesses richtig, und die mir von Männern der Theorie bisher 
bekannt gewordenen Einwendungen dagegen, als nicht stich- 
hältig erschienen. Es ist nämlich nach meiner Ueberzeugung 
nicht richtig, dass der dargestellte Eisenschwamm an der Ober- 
fläche des Eisenbades schwimmend sich wieder oxydiren müsse, 
bevor er aufgelöst werden kann ; und nicht minder dünkt mir 
ohne besondere Bedeutung das Bedenken, diesen Process mit 
unseren guten Braunkohlen zu betreiben, welche sich zum Be- 
triebe des Eisenschweissens in Siemensöfen so trefflich be- 
währen. 

Ich war auf Blair's Hütte zu Glenwood, in der Nähe 
von Pittsburg, fand aber die Hütte ausser Betrieb, indem Herr 
Blair in Coucurs verfallen war, und in Folge dessen vor mehreren 
Monaten der Betrieb seiner Hütte eingestellt werden musste. 
Den bei verschiedenen Fachmännern der dortigen Gegend ein- 



— 62 - 

gezogenen Erkundigungen nach, war die Hütte zu Glenwood 
nie Ismgere Zeit in einem geregelten Betriebe, und das dar- 
gestellte Product häufig fast unbrauchbar. Jedenfalls waren die 
mir in gedruckten Blättern mitgetheilten und von mir wieder 
veröffentlichten Betriebsresultate, wenigstens als Durchschnitt 
genommen, nicht richtig. Ich habe übrigens bei Veröffent- 
lichung dieser Resultate und der darauf gefussten Kosten- 
berechnung ausdrücklich bemerkt, dass Blair's Methode unter 
unseren Verhältnissen die Concurrenz mit dem Bessemern ganz 
gut bestehen kann, wenn die mitgetheilten , aus anscheinend 
verlässlichen Quellen entnommenen Resultate richtig sind ; und 
weiters beigefügt, dass diese Methode der directen Darstellung 
des Eisens unsere volle Aufmerksamkeit verdiene, und dass zu 
hoffen stehe, dass damit auch hierzuland in Bälde Versuche 
gemacht werden, besonders wenn dafür weitere Bestätigungen 
des Erfolges aus Amerika einlangen u. s. w. Nun die Bestäti- 
gung dieses Erfolges in Amerika kann ich dem geehrten Leser 
nicht geben, im Gegentheil muss ich umsomehr von dies- 
bezüglichen Versuchen bei uns für dermalen abrathen, als gegen- 
wärtig die Versuche der directen Darstellung des Eisens nach 
Dr. C. W. Siemens' Methode viel entsprechender dastehen. 

Ich kann jedoch nicht umhin, meiner Ueberzeugung noch- 
mals Ausdruck zu geben, dass die von Herrn Blai r für seinen 
Process aufgestellte Theorie richtig ist, und dass derselbe 
früher oder später wieder aufgegriffen und möglicher Weise auf 
einen ökonomisch günstigen Stand gebracht werden wird; allein 
hoffnungsvoller für ein ökonomisch günstigeres Resultat stellt 
sich mir Siemens* directes Verfahren dar, wovon im Nach- 
folg'jnden mehr. 

Dass der dargestellte Eisenschwamm im Schmelzofen 
nicht nothwendig wieder oxydirt werden muss, fand ich einer- 
seits durch die Thatsache bestätigt, die ich zu Landore in Eng- 
land bei dem dortigen Siemens-Martin-Processe beobachtet 
habe, dass nämlich die in dem dortigen Schmelzofen mit 
Schaufeln eingeworfenen Erze augenblicklich unter der 2 bis 3 
Zoll dicken Schlackenlage verschwanden, somit der Oxydation 
entzogen sind. Und andererseits erinnere ich an den Umstand, 
dass bei Blair's Methode der Eisenschwamm auch gepresst 
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wird, und dass die hiedurch erhaltenen bei 12 Zoll langen und 
6 Zoll dicken Cylinder so dicht und schwer sind, dass sie 
kaum .von einem aus purem Eisen in gleichen Dimensionen dar- 
gestellten Cylinder unterschieden werden können, daher aller 
Oxydation nahezu ebenso gut widerstehen müssen, wie über- 
haupt alles bei dem Siemens-Martin- Process zugesetzte, oder 
in irgend einem Schweissofen behandelte Eisen. 

So viel ich auf ßlair's Hütte zu Glenwood entnehmen 
konnte, scheint Herr Blair mit den Reductionsöfen etwas zu 
viel experimentirt zu haben, insbesondere schien es mir, *dass 
er mit der Einrichtung des sogenannten Fingerhutes zur Ver- 
brennung des durch die Reductioli erzeugten Kohlenoxydgases, 
nicht im Reinen war, und besser gethan haben dürfte, auf 
diese Benützung wenigstens einstweilen zu verzichten. Der 
Hauptanstand, dünkt mir, muss jedoch in den angewendeten 
Schmelzöfen und ihrer Behandlung bestanden haben, ein An- 
stand, der mit einem geübten Personale, wie ich es unter An- 
dern in Landore getroffen habe, ganz vermieden werden könnte. 
Die grosse Menge des hiebei erhaltenen Schrottes, der Abfälle 
und Schalen, ist mir nur dadurch erklärlich. Dass unter solchen 
Umständen und in einer Zeit wie die gegenwärtige Herr Blair 
in Zahlungsverlegenheiten gerathen ist, halte ich für sehr erklär- 
lich, ohne desshalb entschieden und für immer den Stab brechen 
zu müssen über seine Methode der directen Darstellung des 
Eisens aus den Erzen. 

Auf einer Hütte in Staffordshire (England) existirt gleich- 
falls eine Versuchsanstalt für Blair's Process, welche von Herrn 
John Ireland in Manchester dirigirt wird. Auf der Hütte 
zu Horde in Westphalen sah ich von der Ireland'schen An- 
stalt erzeugte blooms (gepressten Eisenschwamm in Cylinder- 
form), welche sehr hübsch aussahen. Nach meinen in England 
mehrseitig eingeholten Erkundigungen ist jedoch auch dort der 
Betrieb seit einiger Zeit, aber nicht für immer, eingestellt. Es 
ist mir jedoch unbekannt, ob und in welcher Beziehung Ire- 
land*s Anstalt mit Glenwood in Amerika in Verbindung steht. 

3. Die directe Darstellung des Eisens nach Dr. 
C. W. Siemens' Methode, ist früher auf einer Hütte bei Bir- 
mingham mit sehr unzureichenden Apparaten betrieben worden, 
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woselbst nebst anderen die Versuche mit Eisenerzen aus Kärn- 
ten und aus Ungarn gemacht wurden, welche jedoch, wie auch 
die damit zu Prävali in Kärnten durchgeführten Versuche, ein 
so schlechtes Resultat gaben, dass diese Methode allenthalben, 
und speciell in Oesterreich-Ungarn, als gänzlich unbrauchbar 
verworfen worden ist. 

Herr Siemens ist durch diese ungünstigen Erfolge ;e- 
doch nicht entmuthigt, sondern bestimmt worden, zu Towcester 
eine neue Hütte zu bauen, welche ich mit der bereitwilligst 
ertheilten Erlaubniss des Herrn Siemens, auf meiner Rückreise 
von Amerika, am 24. und 25. August 1876 besuchte. 

Die Hütte zu Towcester ist am grünen Rasen, in un- 
mittelbarer Nähe des in Nordhampton sehr verbreiteten, aus 
der Verwitterung einer Erzlagerstätte entstandenen Thoneisen- 
steines, erbaut worden. Dieses Eisenerz in seinen, mitunter 
noch vorkommenden, unverwitterten Partien, erinnert ganz an 
den Eisenstein von Cleveland und hat, gleich diesem, einen be- 
deutenden Phosphorgehalt. Die Erzlage ist an den meisten 
Stellen nur von einer schwachen Schichte Dammerde bedeckt, 
sehr gebräch, daher so billig zu gewinnen , dass der Centner 
um e.twa 4 Kreuzer auf den Hütlenplatz gestellt werden kann. 

Die mir von drei verschiedenen Sorten dieses Erzes mit- 
getheilten Analysen ergaben: 

I. II. III. 

Fej O3 = 52-04 54*1 5o'4 
Fe O = nur Spuren 

Mn O = o*223 Spuren 0*112 

Lösliche Alj O3 = 6'56 12*1 12* 5 

unlösliche Al^ Oj = 2*2 o*6 i'6 

Pj O5 = 0*24 2*1 5 2*1 

S = o'o33 Spur, Spur. 

Si O2 = i6-3 12-3 i5;3 

CO2 und Hj O = 19-5 148 i6-3 

Im ungerösteten Zustande enthält dieses Erz im Durch- 
schnitte nur 3o bis 35 Procent Eisen; im gerösteten Zustande 
hingegen gibt es auf den Hohöfen ein Ausbringen von 40 Procent. 
Es ist dies somit kein reiches und überdies sehr viel Thon 
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und Kieselerde enthaltendes Erz, welches daher für die directe 
Darstellung des Eisens durchaus nicht entsprechend erscheint. 

Nebst diesem Thoneisenstein wird gleichzeitig, wiewohl 
in geringerer Menge, gerösteter Kohleneisenstein (black band) 
verwendet, welcher 74 bis 80 Procent Eisenoxyd, 8 bis 16 
Eisenoxydul, 3 Kalkerde, 2 bis 3 Talkerde, Spuren von Man- 
gan, I bis 1*3 Phosphorsäure, o'3 bis o'6 Schwefel und 2 bis 
3 Procent Kieselerde enthält, und im Grossen ein Ausbringen 
an Eisen von 60 Procent gibt. Dieser verröstete Kohleneisen- 
lein bildet jedenfalls eine wesentliche Verbesserung der Gat- 
tirung für die directe Darstellung, und wird desshalb in Chatter- 
tey angekauft und zugeführt. Ueberdies wird noch auf Staf- 
fordshire-Hütten angekaufte Schweissschlacke mit in Gattirung 
genommen, nach Umständen mit etwas Kalk beschickt und das 
nöthige Quantum Steinkohle als Reductionsmittel hinzugegeben. 

Die Hütte hat nebst den Gasgeneratoren zwei Rotatoren 
im Betriebe und einen solchen im Bau, einen S i e m e n s'schen 
Gasschweissofen und einen 3o Centner schweren Dampfhammer. 
Ausserdem ist vorhanden eine Rollenquetsche zum Pulveri- 
siren der Erze, Zuschläge und der Reductionskohle, mit einer 
Durchlassplatte von 7-2 ^^'^ weiten Löchern, sowie weiters eine 
nicht mehr verwendete hydraulische Quetsche und ein ausser 
Gebrauch stehender RÖstcylinder von Eisen. Diese Anlage mag 
bisher an 90.000 Gulden gekostet haben. Sie wurde Ende Juli 
1875 in Betrieb gesetzt; allein in den ersten 3 bis 4 Monaten 
konnte wegen allerlei Störungen nur sehr wenig gemacht werden. 
Mit dem zuerst gebauten kleineren Rotator, welcher bei 972 
Fuss Länge, 6 72 Fuss äusseren Durchmesser hat , wurden bis 
zur Zeit meines Besuches 618 Chargen gemacht; mit dem 
später errichteten, im äusseren Durchmesser 872 Fuss und in der 
Länge gleichfalls 972 Fuss messenden Rotator, welcher erst im 
Mai d. J. in Betrieb kam, waren 169 Chargen durchgeführt. 
Da die Betriebsresultate des grösseren Rotators mehr befriedigen, 
so wird der im Bau befindliche dieselben Dimensionen erhalten. 
Im Anhange, Fig. 2, Tab. III, ist die Gestalt des grösseren 
Rotators im Durchschnitte dargestellt und die nöthig erachtete 
Erklärung eingeschrieben. Uebrigens erlaube ich mir, bezüglich der 
Gas- und Luftzuführung, wie des Bewegungs-Mechanismus der 

Tnnn«r, KUenhilttenwcfiGn NordBuierJk»«. ^ 
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Kürze halber auf das zu verweisen, was durch Herrn Siemens 
in seiner diesfallsigen Brochure schon zur Zeit der Wiener 
Ausstellung bekannt gemacht worden ist. '' 

Die Ausfütterung des Rotators besteht, zunächst dem aus 
starkem Eisenblech hergestellten cylindrischen Mantel mit guss- 
eisernen Stirnplatten^ aus einer Lage feuerfester Ziegel, welche 
sammt dem feuerfesten Mörtel 3 Zoll dick ist. An den beiden 
Stirnseiten ist eine ^^/^ Zoll starke Lage Bauxit angebracht, 
wie aus der Figur zu ersehen ist. Hierauf wird in 3 bis 5 
Lagen, in ähnlicher Weise wie der Herd bei einem Puddling- 
ofen für graues Roheisen, das eigentliche Futter, vornehmlich 
aus Walzensinter und sehr eisenreicher Schlacke bestehend, 
eingebrannt, welches Schlackenfutter 5 bis 6 Zoll dick wird. 
Um die rauhe Oberfläche zu gewinnen , werden in den Rest 
der flüssigen Schlacke faust- bis kopfgrosse Brocken von ge- 
röstetem Kohleneisenstein eingeworfen und mit Wasser das Er- 
starren beschleunigt. Ingleichen werden öfters nach beendeter 
Charge in den flüssigen Schlackenrest dts ruhig stehenden 
Rotators mehrere grosse Brocken von geröstetem Kohleneisen' 
stein, oder sonstiger eisenreicher Schlacke hineingeworfen und 
die flüssige Schlacke zum Erstarren gebracht, bevor die neue 
Charge eingetragen wird. Mit dieser geringen , in wenigen 
Minuten vollbrachten Nachhilfe ist es möglich, ohne sonstige 
Störung 3o bis 40 Chargen zu machen, bevor eine gründliche 
Reparatur der Ausfütterung nothwendig wird. 

Letzteres geschieht mit einer sogenannten Fettling-Charge. 
Zu einer solchen Charge werden verwendet: 12 Centner Walzen- 
sinter, 6 Centner Schweissofenschlacke, 6 Centner gerösteter 
und verschlackter Kohleneisenstein von Chatterley und 2 Cent- 
ner reine Steinkohle. Letztere, im gepulverten Zustande bei- 
gegeben, hat den Zweck, eine theilweise Reduction zu bewirken, 
was zur bessern Haltbarkeit wesentlich beiträgt. Wie bemerkt, 
erfolgt das Einbrennen dieser Materialien in 3 bis 5 Lagen, 
und ist dazu eine Zeit von 3 bis 4 Stunden erforderlich. Die 
Ziegel- und Bauxitlage bleibt in der Regel mehrere Monate 
lang stehen. Nach erfolgtem Einbrennen dieses Schlacken- 
futters ist der in voller Hitze befindliche Rotator zur Aufnahme 
einer Erzcharge bereit. 
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Bei meiner Anwesenheit war die Zusammensetzung der 
Erzcharge folgende: 

5 Centner geröstetes Erz von Towcester, 
5 Centner ungeröstetes Erz von Towcester, 
77-2 Centner gerösteter Kohleneisenstein von Chatterley in 

StafFordshire, 
47.2 Centner Schweissofenschlacke von Slaffordshire, 
272 Centner gepochter Kalkstein und 
8 Centner Steinkohle von Pelsall, eine reine weiche Kohle. 

Wie ich aus den Betriebs-Journalen entnommen habe, 
war durch längere Zeit hindurch mit folgender Zusammen- 
setzung gearbeitet worden : 
8 7-2 Centner geröstetes Erz von Towcester, 
7 Centner gerösteter Kohleneisenstein von Staffordshire, 
2 Centner Schweissofenschlacke von Staffordshire, 
1 Centner gepochter Kalkstein und 
57.2 Centner Pelsall-Kohle. 

Da die Röstung des Towcester Thoneisensteines nur in 
freien Haufen bei der Hütte erfolgt, und es sich zeigte, dass 
ohne alle Störung des Processes im Rotator die Hälfte dieses 
Erzes ungeröstet verwendet werden kann^ so istneuerlichstdiezuerst 
angegebene Zusammensetzung beibehalten worden. Diese genann- 
ten Materialien, sämmtlich unter ErbsengrÖsse zerkleinert, werden 
in Laufkarren von bestimmtem Inhalte auf den eisernen Sohl- 
platten vor dem Rotator angefahren und ausgestürzt, nur leicht- 
hin durcheinander geschaufelt, sofort in den Rotator eingeworfen, 
und die Gase nebst Luft eintreten gelassen. 

Im Beginn der Charge bleibt der Rotator gewöhnlich 
5— 10 Minuten in Ruhe, um ein Verstauben der Reductions- 
kohle zu vermeiden. Hiernach wird derselbe in langsame 
Rotation versetzt, so zwar, dass er pro Stunde nur 12 — 15 Um- 
drehungen macht. Es wird gleich Anfangs nebst dem Qas die 
volle Luftmenge zugelassen, obgleich zunächst der Reductions- 
process einzuleiten ist. Denn würde weniger Luftzutritt erhalten, 
so möchte die kalte Masse viel länger brauchen, um die für 
den Process nöthige Temperatur zu erlangen. Zudem ist die 
Masse durch das entwickelte Kohlenoxyd und die feinen Kohlen- 

theilchen vor der Oxydation durch die Luft hinreichend geschützt. 

5* 
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Ueberhaupt bildet sich im Anfange ungeachtet des vollen Luft- 
zutrittes nur eine dunkle, rauchende Flamme. Alle halbe 
Stunden erfolgt die Umsteuerung in der Gas- und Luftzu- 
strömung. 

Zwei Stunden nach Beginn der Charge war bei erreichter 
heller Rothhitze die Masse im Rotator noch vollkommen trocken 
aussehend, daher jedenfalls eine gute Vermischung der einzelnen 
Theile unter sich erzielt sein muss, obgleich die anfängliche 
Mengung eine ziemlich unvollkommene war. Eine in diesem 
Stadium genommene Probe zeigte noch viele unverbrannte 
Kohle, die Erzmasse war sehr magnetisch und zeigten einzelne 
Partien ziemlich grosse Festigkeit, waren also schon in den 
metallischen Zustand übergegangen. 

In 2\'2 Stunden, vom Anfange gerechnet, hat die Masse 
bei gesteigerter Temperatur begonnen klebricht zu werden, und 
ist bereits etwas flüssige Schlacke zum Vorschein gekommen. 
In drei Stunden wurde die Temperatur durch vermehrten 
Gaszutritt weiters gesteigert ^ wonach immer mehr flüssige 
Schlacke zum Vorschein gekommen ist. In 3V2 Stunden begann 
die klebrige Masse immer grössere Brocken und Ballen zu bil- 
den und kam immer mehr flüssige Schlacke zum Vorschein. 
Es wurde nunmehr der bisher äusserst langsame Gang des 
Rotators etwas vermehrt, in kurzer Zeit darnach aber für einige 
Minuten in Ruhe gebracht, um bei einer der beiden vorhandenen 
Schlackenstichöffnungen, welche am tiefsten Punkt angebracht 
waren, soviel als thunlich die flüssige Schlacke auslaufen zu 
lassen. In einer weiteren Viertelstunde wurde ein zweiter 
Schlackenabstich vorgenommen, bei dem übrigens bedeutend 
weniger Schlacke ausfloss als bei dem ersten. 

In vier Stunden vom Beginn der Charge an, selbstver- 
ständlich bei wieder verstopfter SchlackenstichÖffnung, wurde 
die Hitze möglichst gesteigert, so dass sie angehende Weisshitze 
erreichte, dabei die Rotation noch etwas mehr beschleunigt. 
Für einzelne Momente wurde die Rotation jedoch ganz einge- 
stellt, um von der Arbeitsötfnung aus mit der Krücke der 
Bildung einzelner Ballen nachzuhelfen, indem nach Thunlich- 
keit das Zusammenballen in zu grosse Luppen vermieden wird — 
eine Aufgabe, die durch den Umstand erleichtert wird, dass die 
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innere Form des Rotators cylindrisch, nicht in der Mitte aus 
gebaucht ist. In 4 Stunden und 8 Minuten wurde die erste 
Luppe aus dem Rotator erhalten und sofort zum Hammer 
gebracht. Sowie eine Luppe herausgenommen war, wurde 
unter theilweiser Bewegung des Rotators die noch in diesem 
befindliche Masse weiter getheilt und geformt, und,sogestaltet 
war der Rotator in 472 Stunden nicht nur leer, sondern zu- 
gleich schon bereit, eine neue Charge aufzunehmen. 

Die vom Rotator kommenden Luppen und Brocken sind 
von sehr ungleicher Grösse und oft sehr ungestaltet. Sie lassen 
sich unter dem Hammer sehr häufig nicht gut drücken, son- 
dern zerbrechen dabei, und es läuft nur wenig Schlacke ab. 
Es hat dabei die Bearbeitung unter dem Hammer nicht sowohl 
den Zweck, viele Schlacke auszupressen und einen gutgeformten 
bloom zu bilden , als vielmehr die zu grossen Stücke in mehrere 
kleinere Brocken zu zerbrechen, wobei nach Bedarf mit einem 
Setzeisen nachgeholfen wird. Nur jene Luppen, welche gehörig 
heiss aus dem Rotator kommen, lassen sich ziemlich gut drücken 
und zu Masseln (blooms) formen. 

Vom Hammer weg kommen die erhaltenen Brocken und 
Masseln sogleich in den dicht daneben befindlichen Siemens- 
Gasschweissofen, welcher eine 12 Fuss' lange und 6 Fuss breite 
Herdfläche hat. Der Herd besteht zu unterst aus Gusseisen- 
platten, worauf ein Pflaster aus feuerfesten Ziegeln und auf 
diesem, ähnlich einem Puddlingofen ein Schlackenherd ruht. Im 
Gebrauche befindet sich in diesem Herde beständig ein etliche 
Zoll tiefes Schlackenbad, und sind an der Hinterwand, gegen- 
über der Arbeitsthür, Schlackenstichöffnungen angebracht, durch 
welche sehr oft und lange flüssige Schlacke ausläuft. 

Nachdem im Herde dieses Schweissofens beständig ein 
Schlackenbad vorhanden ist, so werden die Wandungen in der 
Höhe des Schlackenbades sehr stark ausgefressen , was eine 
öftere Reparatur derselben nothwendig macht. Diese wird ein- 
fach dadurch ausgeführt, dass die ausgefressenen Theile mit 
dem Klein von den gerösteten Erzen und Walzensinter vor 
Beginn einer neuen Charge ausgefüllt und die Füllung mit 
einer Krücke festgestampft wird. Ingleichen muss vor Beginn 
einer neuen Charge, wenn die Schlackensohle zu sehr aufgelöst 
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erscheint, eine Kühlung derselben durch Eingiessen von Wasser 
vorgenommen werden. 

In diesem Ofen erhalten die eingebrachten Eisenbrocken 
und Masseln, unter öfterem Herumwälzen im Schlackenbade, 
erst volle Hitze, und werden aus dert Brocken erst ordentlich 
geformte Luppen gebildet, die sofort wieder zum Hammer ge- 
schafft werden, unter dem sie sich nun unter einem bedeuten- 
den Schlackenabfluss zu Masseln formen lassen ; oder wenn sehr 
viel Schlacke darin enthalten ist, werden sie zu flachen 
Platten gedrückt, mit Hilfe des Setzeisens in zwei Theile zer- 
hauen und diese sogleich übereinander gelegt, hiernach erst zu 
einem Massel geformt. — Mit dieser ersten Hitze ist es in der 
Regel aber noch nicht genug, sondern die damit gedrückten 
Masseln kommen ohne Verzug wieder in denselben Ofen zurück, 
um sonach mit einer zweiten Hitze erst zu vollendeten Masseln 
(reheadet blooms) gebildet zu werden, welche ein ganz gutes 
äusseres Aussehen haben und auch in der Bruchfläche meist 
ein weiches , gleichförmiges , ziemlich schlackenfreies Eisen 
zeigen. In neuester Zeit wird auf körniges Eisen hingearbeitet, 
und in der That habe ich ein solches, wirklich sehr gut aus- 
sehendes, körniges Eisen gesehen. 

Die reheadet blooms bilden für die Hütte in Towcester 
dermalen den Verkaufsartikel, welcher vornehmlich in Stafford- 
shire auf Schwarzblech verarbeitet wird und dafür,» wegen seiner 
Gleichförmigkeit und Weichheit, sehr beliebt sein soll. 

Aus der zuerst angegebenen Erz-Charge wurden an ab- 
geschweissten Masseln 5^4 Centner erhalten. 

Aus dem Hüttenjournal babe ich erhoben, dass im Durch- 
schnitte von loo Chargen im März d. J., und zwar von Erz- 
chargen der im Vorhergehenden an zweiter Stelle angegebenen 
Zusammensetzung, an abgeschweissten Masseln 5 72 Ceatner aus- 
gebracht wurden. 

Da im letzteren Falle verwendet wurden : 
8'/.2 Centner geröstete Towcester Erze mit 

4o7o Eisengehalt = 340 Pfd. Eisen, 
7 „ „ Kohleneisenstein -Erze 

mit 60^0 Eisengehalt = 420 „ „ 

zusammen 760 Pfd. Eisen, 
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daraus erhalten ... .... 55o Pfd. Eisen 

daher verschlackt . '. 210 Pfd. Eisen, 

oder in Procenten ausgedrückt ^ = 27.6%. In letz- 

terer Zeit, wo zugleich mit dem grösseren Rotator gearbeitet 
wurde, war die Verschlackung etwas geringer und kann rund 
mit 25% angenommen werden. 

Nach der Untersuchung des auf der Hütte befindlichen 
Chemikers, des Herrn Herbert Le Neve F oster, enthält das 
Eisen in den abgeschweissten Masseln: 

Eisen . 99*7» 

Gebundenen Kohlenstoff .... 0*12 

Silicium o'o65 

Mangan Spuren 

Schwefel 0*027 

Phosphor , 0*074 

loo'ooS 
Es zeigt sich sonach bezüglich des Phosphors, dass dieser 
grösstentheils abgeschieden wurde. Die vom Rotator abge- 
stochene Schlacke, und zwar unterschieden vom ersten und 
zweiten Abstich, und die vom Schweissofen abfliessende Schlacke 
weisen folgende Zusammensetzung: 

vom I. Abstich, vom II. Abstich, vom Schweissofen. 

Fe O 46*95 49*24 38'8o 

Fe^Oj - 7-o5 7-91 

} lösliche 23*27 
unlösliche 9*40 

Si 0-2 28*10 i8-8o i2*5o 

MnO '49 Spur 0*87 

Ca O 2*09 Spttc 5*04 

S i*o3 0*408 o*3o 

P2 O5 5*22 3.465 1*87 

\ ioo*38 99*363 100*41 

Es erhellet daraus, dass die Phosphorsäure vorzugsweise 
noch bevor eine Reduction derselben stattfindet, mit der zu- 
erst vom Rotator abgestochenen Schlacke entfernt wird. Etwas 
weniger Phosphor ist in der Schlacke vom zweiten Abstich, 
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und am wenigsten in der vom Schweissofen auslaufenden 
Schlacke enthalten. Auffallend in der letztgenannten Schlacke 
ist der grosse Gehalt an Thonerde, wenn auch angenommen 

« 

werden darf, dass der als unlöslich aufgeführte Theil vielleicht 
mehr Kieselerde als Thonerde enthält. Möglicherweise rührt 
dies von den öfteren Reparaturen der Wandungen, indem 
nebst der Ausfütterung mit Erzklein und Walzensinter, 
namentlich bei den Brücken, oft Thonballen mit verwendet 
werden. 

Was den Verbrauch an Brennmaterial betrifft, konnte 
ich selbst eine Controle nicht vornehmen. Nachdem aber bei 
einem currenten Betriebe der beiden Rotatoren und des Schweiss- 
ofens, nebst den Dampfkesseln, in 24 Stunden ein Kohlenbedarf 
von 12 tons sich ergibt, und in dieser Zeit nach meiner Beob- 
achtung höchstens 372 ^o^is abgeschweisste xMasseln erzeugt 
werden, so stellt sich der Kohlenaufwand auf nahe Vj.^^ tons 
für I ton abgeschweisster Massel. Bei dem bisherigen öfters 
gestörten Betriebe glaube ich nicht, dass mit 4. tons das Aus- 
kommen gefunden werden konnte. — Der Verwalter des 
Werkes, Herr G. M. Rose, versicherte mich jedoch, dass der 
Bedarf bei ungestörtem Betriebe nur 3 tons betrage. 

Ingleichen war es nicht möglich, nach den bisherigen Be- 
iriebsresultaten den Arbeitslohn zu ermitteln. Es waren bei 
meiner Anwesenheit im Ganzen 3o Arbeiter (darunter mehrere 
junge Leute von 12 bis i5 Jahren) vorhanden, welche aber 
sehr viel mit Arbeiten beschäftigt waren, die nicht zum cur- 
renten Betriebe gehören. Ich glaube übrigens nicht sehr weit 
zu fehlen, wenn ich den Arbeitslohn pro Centner abgeschweisster 
Massel zu nahe Einem Gulden veranschlage. Wenn mit drei 
Rotatoren von den grösseren Dimensionen gearbeitet werden soll, 
muss nothwendig ein zweiter Schweissofen aufgestellt werden; 
denn ein Schweissofen ist schon dermalen nicht ausreichend 
für die zwei Rotatoren, wesshalb oft ein Rotator eingestellt oder 
die heissen Luppen zur Seile gelegt, dem Erkalten überlassen 
werden müssen. Ueberdies war bei meinem Dortsein der Betrieb 
durch Mangel an Dampf gestört, indem bei der ungewöhnlich 
anhaltend trockenen Witterung das zur Dampferzeugung nöthige 
Wasser nicht zu beschaffen war. 
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Aus dem Ganzen geht hervor, dass die Hütte zu Tow- 
cester noch lange nicht die Probe oder Lehrzeit überwunden 
hat, von einem currenten, rentablen Betrieb noch weit entfernt 
ist. Aber unleugbar sind daselbst, im Vergleich mit den früheren 
Resultaten in Sample Steel vvorks zu Birmingham, worüber 
nebst Anderen Herr Professor K er pely in der„Oesterreichischen 
Zeitschrift für Berg- und Hüttenwesen'* vom Jahre 1874, Nr. 39 
bis 41, berichtet hat, wesentliche Fortschritte gemacht worden. 
Denn nicht nur wird auf der Hütte in Towcester wirklich ein 
gutes, weiches Eisen aus grossentheils unreinen, ärmeren und 
strengflüssigen Erzen dargestellt, sondern es sind zugleich der 
Eisenverlust, der Brennstoffaufwarid und der Arbeitslohn nicht 
viel von dem verschieden, wie sie sich bei der Eisenbereitung 
auf dem Umwege der Roheisenerzeugung ergeben. 

Herr Dr. C. W. Siemens, dessen Ausdauer die grössjte 
Anerkennung verdient, hofft in Towcester dahin zu gelangen, 
dass er die Tonne guter blooms unter £ 4, d. i. den Zoll- 
Centner um circa 2 Gulden ö. W. darstellt. In gleichem Sinne 
spricht sich in einem Gutachten vom i5. November v. J. der 
meist gut unterrichtete und als Fachmann sehr geehrte Herr 
Geo. J. Snelus aus, welcher glaubt, dass durch Siemens' 
directen Process die Tonne Stabeisen um wenigstens £ i billiger 
dargestellt werden könne, als im Wege der Roheisenerzeugung 
und des Puddlingprocesses. Nun, diese Ueberzeugung habe ich 
nicht gewinnen können. Glaube vielmehr noch immer, mit den 
meisten Männern vom Fache, dass in Fällen, wo aus den Erzen 
ein gutes Bessemer-Roheisen erzeugt und dieses direct in Con- 
verter gebracht werden kann, dies der billigste Weg zur Dar- 
stellung des schmiedbaren Eisens ist und bleiben wird. Allein 
etwas Anderes ist es, wenn mit phosphorhältigen Erzen oder 
Brennmaterialien gearbeitet werden muss, oder wenn für den 
Hohofenbetrieb nicht genügend taugliches oder billiges Brenn- 
material beschafft werden kann. Für diese in vielen Districten 
leider nur zu häufigen Fälle verdient Siemens' Verfahren der 
directen Darstellung die grösste Beachtung. 

Uebrigens bin ich der Ansicht, djiss die nach Siemens' 
Methode im Rotator erzeugten und unter einem Hammer von 
der Schlacke wenigstens theilweise befreiten Luppen, statt in 
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einem Schweissofen, besser na'ch Blair*s Vorgang in einem Roh- 
eisenbade ihre weitere Verarbeitung finden würden, um ein 
reines Product von beliebiger Härte und ohne alle Schweissnähte 
darzustellen. Da der Rotator rascher arbeitet, wenigstens einen 
Theil der Schlackenbestandtheile absondert, und sein Product 
im noch heissen Zustande in das Roheisenbad gelangen kann, 
so dünkt mir dieser Vorgang weit vorzüglicher als die Arbeit 
in den Reductionsöfen nach Blair. Dr. Siemens hat dies- 
bezügliche Versuche bereits in Landore vornehmen lassen, und 
versicherte mich, dass di,eses Verfahren auf einem Eisenwerke 
in Canada in der Einführung begriffen sei. 

Schliesslich muss ich noch auf einen Umstand, d. i. auf 
die Mitverwendung der aus Staffordshire bezogenen, und loco 
Towcester mit 6 Shilling pro ton (i5 Kreuzer pro Centner) 
bezahlten Schweissofenschlacke aufmerksam machen. Es wird 
diese Mitverwendung in der Beschickung für den^ Rotator bei 
dem hohen Thonerdegehalt der Erze von Towcester für noth- 
wendig gehalten, um eine mehr dünnflüssige Schlacke zu bilden, 
welche leichter von dem Eisen zu entfernen ist. Bei weniger 
Thonerde haltenden Erzen könnte hiezu die Schlacke von dem 
eigenen Schweissofen verwendet werden. — Welches mehr- 
seitige Interesse Si emens' Process in Towcester neuerlichst er- 
weckt hat, gibt sich in der Erscheinung kund, dass nicht blos 
vom Inlande, sondern ingleichen von auswärts, von Indien, 
Russland und Canada, Erze zur probeweisen Verarbeitung in 
Towcester zu sehen waren. 

II. Der Hohofenprocess. 

Von den 71 3 Hohöfen der Vereinigten Staaten habe ich 
allerdings nur etwa 60 äusserlich und 20 innerlich, d. h. ge- 
nauer besichtigt. Nachdem die besuchten Hohöfen in dem 
mehr vorgeschrittenen Norden gelegen sind, und auch daselbst 
die vorzüglichen zur näheren Besichtigung ausgesucht wurden, 
so bilde ich mir ein, dass ich doch das Beste davon zu Gesicht 
bekommen habe. Ich fand, dass alle die neueren Verbesserungen, 
welche in Europa bei der HohÖflerei gemacht worden sind, 
auf einzelnen Werken bereits Eingang gefunden haben, und 
dass insbesondere die neuesten zum Theil noch im Bau be- 
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griffenen Hohöfen nach den besten englischen Mustern aus- 
geführt wurden und werden. Namentlich hatte ich zu meiner 
Befriedigung Gelegenheit zu bemerken, dass an mehreren Orten 
genau das befolgt wird, was Herr J. L. Bell in seinen Vor- 
trägen gelehrt hat. Der zu Cedar Point Iron Comp, gehörige 
Hohofen in Port Henry, die neuen Hohöfen in Pittsburg, Cam- 
bria bei Johnstown und Bethlehem u. a. könnten ebenso gut zu 
Middlesbrough in England einen ehrenvollen Platz behaupten. 
Ich glaube jedoch auf bereits bekannte Dinge hier nicht naher 
eingehen zu sollen*, sondern beschränke mich auf das, was mir, 
obgleich bekannt aus Büchern und Fachblättern, für die Beob- 
achtung in Wirklichkeit neu war. 

Neu war mir die Grösse und der ungestörte Betrieb der 
mit Anthracit arbeitenden Hohöfen, indem der Anthracit, ob- 
gleich bezüglich seines Kohlengehaltes als natürlicher Kokes zu 
betrachten, doch nebst seiner Dichte und in Folge dessen seiner 
schweren Verbrennbarkeit, noch die üble Eigenschaft hat, in 
der Hitze zu zerspringen und demgemäss im Ofenschachte viel 
Klein zu bilden. In dieser Beziehung nehme ich aus meinen 
Daten zur näheren Erörterung den eben genannten Hohofen 
von Port Henry als mustergiltig heraus. 

Der Hohofen ist*) 70 Fuss hoch, im Kohlsack 16, am 
Boden 672 und in der Höhe des unteren Randes des beweg- 
lichen Gicht-Conus i3y2 Fuss weit, während der Conus selbst 
9 Fuss unteren Durchmesser hat. Der Kphlsack befindet sich 
25 Fuss ob dem Boden, das Untergestell ist cylindrisch, der 
Rastwinkel beträgt y5 Grad und der obere Schachttheil ist nach 
der Gicht zu nur wenig zusammengezogen. Es sind 6 mit 
Wasser gekühlte P'ormen vorhanden, deren Mittel S'/^ Fuss 
ob dem Boden sich befindet und deren Steckformen aus Bronce 
6 Zoll vorragen, daher die Entfernung vom Rande zum Rande 
der sich gegenüberstehenden» Formmündungen nur 5 ^2 f^uss 
beträgt. Jede der 6 Düsen hat 4 bis 41/2 Zoll Durchmesser, die 
Pressung des Windes beträgt 7 bis 12 Pfund pro Quadratzoll, 
die Wiodtemperatur 1300 bis 1400^ F. Die Ofenbrust ist 



*) Ich muss hier bemerken, dass diese an Ort und Stelle erhobenen 
Daten verschieden von denen sind, welche in einer Zeichnung von diesem 
Ofen in der Ausstellung zu Philadelphia angegeben waren. 
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geschlossen, mit zwei L ü rma n n'schen Schlackenformen zum 
abwechselnden Gebrauch versehen, welche 4 Fuss ob dem 
Boden liegen. 

Die Erze , meist grobkrystallinischer Magneteisenstein, 
kommen von den eigenen, 7 bis 8 Meilen entfernten, mit einer 
Eisenbahn verbundenen Gruben, geben 52 Procent Ausbringen 
und werden dem Hohofen mit 46 Kreuzer pro Zoll-Centner ange- 
rechnet. Der Kalksteinzuschlag beträgt 48 Procent des Erz- 
gevvichtes und kostet der Centner loco Hütte 8 Kreuzer. Der 
Anthracit wird von Lehigh und von Schuylkill-Thale bezogen 
und kostet loco Hütte 6 Dollars pro ton, 60 Kreuzer pro Zoll- 
Centner. Für den häuslichen Bedarf wird der Anthracit in Hasel- 
nussgrösse beigestellt, wovon der Centner 45 Kreuzer kostet. 

Die Wochenproduction beträgt an 3oo tons (835 Centner 
pro Tag) an Bessemer - Roheisen Nr. i. Der Aufwand an 
Anthracit stellt sich pro ton Roheisen auf i V4 tons an wirk- 
licher Aufgichtung. Die Arbeitslöhne stellen sich pro Centner 
Roheisen auf 22 bis 25 Kreuzer. 

Von den 4 Whitwell - Apparaten wirkt stets blos einer 
für die Winderhitzung, während 3 sich in der Wiedererhitzung 
durch die Gichtgase befinden, weil leider in Folge einer zu 
niedrigen Esse der Zug für die verbrennenden Gase ein zu 
schwacher ist; aus diesem Grunde kann die Windtemperatur 
nicht zur gewünschten Höhe gebracht werden. Uebrigens wird 
in der Regel mit den Gichtgasen für die Dampferzeugung (zum 
Betriebe des Gebläses und Gichtaufzuges) und der Winderhitzung 
das Auslangen gefunden. Die Hohofenschlacken sehen sehr 
steinig, basisch aus und zeigen vielen eingemengten Graphit, als 
Beweis des sehr hitzigen Ofenganges. Zur Conservirung des 
Gestelles ist zwischen je 2 Formen, und ungefähr 2 Fuss ob 
jeder Form, in das äussere Ziegelmauerwerk eine Zuführung 
von Kühlwasser angebracht. Der «ufgegichtete Anthracit besteht 
aus meist kopfgrossen Stücken; dafür aber befinden sich '^'.^ 
des Erzes in Sandform, aus krystallinischen Körnern bestehend. 
Der Ofen war bei meinem Besuch ungefähr ein Jahr in Betrieb 
und befand sich noch im guten Zustande. 

Meines Wissens ist das hier angegebene Resultat das gün- 
stigste, so je bei dem Betriebe eines Anthracit-Hohofens erreicht 
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wurde ; denn es ist eine, wiewohl zur Stunde noch nicht gehörig 
aufgeklärte Thatsache, dass bei dem Hohofenbetrieb für die 
Roheisenerzeugung desto mehr Brennstoff pro Einheit des dar- 
gestellten Roheisens benöthiget wird, je dichter das Brenn- 
material ist. 

Das Roheisen dieser Hütte, aus den Erzen des sogenannten 
new bed erblasen, enthält, ungeachtet der sehr basischen Schlacke, 
an Silicium 3 Procent, an Phosphor nur 0*04 bis 0*045 Procent. 
Es wird meist an die Bessemer-Hütte in Troy, und zwar derzeit 
um einen Preis von 26 bis 27 Dollars die Tonne, 2'6o bis 
2*70 Gulden der Centner, abgegeben, während als Preis für 
das ordinäre Roheisen für den Puddlingprocess nur bei 2 Gulden 
pro Centner erzielt wird. 

Der sehr intelligente Leiter dieses Hohofens versicherte, 
dass bei einem hitzigen Ofengang der Phosphorgehalt des Roh- 
eisens sich merklich verringere, was nur durch eine theilweise 
Verflüchtigung des Phosphors zu erklären ist und mit der Beob- 
achtung übereinstimmt, dass in dem condensirten Hüttenrauch 
Phosphor enthalten ist. Allerdings wird eine theilweise Conden- 
sation des Phosphors schon in dem oberen, kühleren Schacht- 
raume erfolgen; allein sowie Calcium und Silicium im Gicht- 
rauch enthalten sind, ebenso kann dies mit dem Phosphor der 
Fall sein. 

Auffallend bei vielen amerikanischen Hohöfen, vornehm- 
lich bei dem Betriebe mit mineralischem, weniger mit vegetabi- 
lischem Brennstofif, ist die relative Grösse der Production, gegen- 
über der Grösse des Ofenschachtes. Bezweckt wird diese grosse 
Production durch eine grosse Windmenge, und obgleich hierzu 
die meist sehr reiche Beschickung und die leichte. Reducir- 
barkeit der Erze wesentlich beitragen, so unterliegt es doch 
keinem Zweifel, dass die unverhältnissmässig grosse Erzeugung 
mit einem relativ grösseren Brennstoffaufwande verbunden ist. 
Die meisten amerikanischen Hohöfler, mit denen ich über diesen 
Gegenstand gesprochen habe, stellten den etwas grösseren Brenn - 
stoifbedarf nicht in Abrede; allein sie behaupten dabei dennoch 
ihre Rechnung zu finden, indem sie den Jahresgewinn an Geld 
bei der grösseren Production berechnen. Es ist überhaupt ein 
oft zum Durchbruch gelangender Charakterzug des Amerikaners, 
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dass er vornehmlich nur die nächste Zukunft im Auge behält — 
so wenigstens erscheint es uns in der Regel mehr conservativen 
Hüttenleuten in Europa. 

Die mit Kok es arbeitenden Hohöfen Lucy- und Isabella- 
furnace in Pittsburgh haben yS Fuss Höhe, i8 bis 20 Fuss 
Kohlsack und 9 Fuss Bodenweite, und erzeugen gewohnlich 
pro Woche 600 tons, täglich über 1700 Centner Bessemer-Roh- 
eisen; sie sind aber auch schon über 2000 Centner pro Tag 
f^ekommen. Sie blasen den auf 900 bis 1000^ F. erhitzten 
Wind mit einer Pressung von 4 bis 5 Pfund pro Quadrat- 
zoll durch 5 bis 7 Düsen, welche 5 bis 8 Zoll Durchmesser 
haben, und verschmelzen die sehr reichen Erze von Lake 
Superior und zum Theil von Missouri, welche des weiten Trans- 
portes wegen loco Hütte auf einige und 90 Kreuzer pro Zoll- 
Centner zu stehen kommen, und brauchen für 100 Pfund Roh- 
eisen i35 bis 140 Pfund Kokes von Connellsville. Letztere ent- 
halten 10 bis 12 Procent Asche, 0*7 Schwefel und o'o3 Phosphor 
und kommen derzeit loco Hütte allerdings nur auf 18 Kreuzer 
pro Zoll-Centner. Die Selbstkosten beziffern sich auf annähernd 
2 fl. 2 5 kr. ohne Amortisation und Verzinsung. Letztere wird 
selbstverständlich in dem Masse kleiner, als die Erzeugung 
grösser ist. Das Roheisen enthält 2 bis 3 Procent Silicium, 
Ol bis OM2 Phosphor und wird jetzt mit circa 2^2 Gulden der 
Centner verkauft. 

Von den mit Holzkohle arbeitenden Hohöfen traf 
ich die grösste Production im Districte von Lake Superior in 
Bay-furnace, wo in einem vor 5 Jahren erbauten 43 Fuss 
hohen, am unteren Rande des Aufgicht- Conus 5 Fuss 8 Zoll, 
im Kohlsack 9 Fuss 6 Zoll und am Boden nur 4 Fuss 6 Zoll 
weiten Ofenschachte täglich meist 700 Centner, mitunter aber 
auch 8 5o Centner Bessemer- Roheisen erzeugt werden. Er hatte 
drei Formen und 4V2 Zoll weite Düsen. Der Wind war in 
Folge eines viel zu kleinen Erhitzungsapparates nur 450 ^F. 
heiss, wurde aber mit einer Pressung von 2V2 Pfund ein- 
geblasen. Die verschmolzenen Erze waren vorherrschend Eisen- 
glanz und etwas Hematite (weiche Roth- und Brauneisensteine) 
und gaben ein Ausbringen von 61 V2 Procent. Der Kalk- 
zuschlag betrug blos 3 Procent des Erzgewichtes. Pro 
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Gicht wurden aufgegeben 3o busheis Kohle, ä iSU^ Pfund engl., 
iioo englische Pfund Erz, 3o englische Pfund Kalkstein. In 
24 Stunden gehen gewöhnlich 120 solche Gichten nieder. 

Der Aufwand an Holzkohle pro Tonne Bessemer-Roheisen 
stellt sich im Durchschnitte auf io5 busheis (wovon "Yt ^"^ 
Laub und ^/^ aus Nadelhölzern erzeugt werden) ä 18 Pfund 
englisch, oder i6Y^ Pfund Zoll-Gewicht, d. i. dem Gewichte 
nach auf 88 Pfund Kohle für 100 Pfund Bessemer-Roheisen; 
immerhin ein gutes Resultat, umsomehr als der Wind nament- 
lich für Erzeugung von Bessemer-Roheisen eine viel zu geringe 
Erhitzung hat, und die Erze durchgehends ungeröstet ver- 
schmolzen werden. — Der sehr umsichtige Leiter dieser Hütte 
behauptet, dass bei diesem Ofen die bisweilen über 700 Cent- 
ner erreichende Tagesproduction nicht nur keinen grösseren, 
sondern einen um 4 Procent geringeren Kohlaufwand zur Folge 
hatte. Dampferzeugung und Winderhitzung geschehen blos mit 
den Gichtgasen. — Das Roheisen hat über o'i Procent Phos- 
phor, i Procent Silicium , und erzielt derzeit nur einen Ver- 
kaufspreis von 2*1 Gulden, der die eigenen Gestehungskosten 
nicht viel Überschreitet. "^ 

Der grösste Holzkohlhohofen dortiger Gegend ist der 
zu Escannava, welcher 56 Fuss hoch und im Kohlsack 1 2 Fuss 
weit ist. Seit mehr als einem Jahre ist er jedoch ausser Betrieb, 
hat überhaupt nur eine einzige, ziemlich kurze Campagne, und 
diese mit ungünstigen Resultaten gearbeitet. 

Die Ursache dieses ungünstigen Ergebnisses ward jedoch 
lediglich einem fehlerhaften Betrieb, nicht der Grösse des Ofens 
zugeschrieben; die vermehrte Grösse würde allen sonstigen Er- 
fahrungen gemäss nur ein günstiges Resultat gegeben haben. — 
Im Gegensatze zu den Kokes-Hohöfen scheint es demnach, 
dass bei den mit Holzkohle betriebenen Hohöfen weder die 
Grösse der Production, noch die des Ofenschachtes bisher über 
die vortheilhafteste Grenze gesteigert worden ist. 

Eine Bestätigung der soeben ausgedrückten Anschauung 
finde ich' in dem Betriebsergebnisse des gleichfalls im Districte 
von Lake Superior gelegenen Holzkohlhohofens zu Negannee. 
Dieser im Betrieb gestandene Ofen hat 42 Fuss Höhe, ist am 
Boden 3V2, im Kohlsack 9V2 und an der Gicht -^^/.^ Fuss weit, 
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hat zwei Düsen, jede mit 5 Zoll Durchmesser, Windpressung 
1 72 bis 1^4 Pfund, und Windtemperatur 55o"F. Der nur mit 
3 bis 4 Procent Kalkstein beschickte Eisenglanz gibt ein 
Ausbringen von 64 Procent, die tägliche Production beträgt 
600 Centner Bemesser- Roheisen, mit einem Aufwände von iio 
busheis Laubholzkohle, das bushel zu 20 englische Pfund, oder 
98 Pfund Kohle für 100 Pfund Roheisen. Es braucht der Ofen 
zu Negannee also um 10 Procent mehr Holzkohle, als in Bay 
furnace verwendet wird. 

Alle diese Holzkohl-Hohöfen sind noch mit offener Brust 
zugestellt, wofür ausser der Gewohnheit kein' haltbarer Grund 
zu ersehen ist, um nicht die viel bequemere und auch Brenn- 
stoff sparende geschlossene Brust einzuführen. Selbst ohne Bei- 
gabe ^er Lürmann'schen Schlackenform wäre die Zustellung 
mit geschlossener Brust daselbst ganz am Platze. 

Das zum Betrieb des Bessemerns, wie des Siemens-Martin- 
Processes, nothwendige Spiegeleisen und Ferro-Manga n, 
wird in Amerika grösstentheils von europäischen Hütten, u. z. 
von Deutschland, Frankreich, Oesterreich und neuerlichst auch 
von England bezogen. Nach dem „Engineering and Mining 
Journal" vom 29. April 1876 soll die Einfuhr an Spiegeleisen 
jährlich 20.000 bis 3o.oooTonnen, 400.000 bis 600.000 Centner, be- 
tragen, wie wohl die Vereinigten Staaten ein gewisses Quantum 
Spiegeleisen schon seit langer Zeit im eigenen Lande producir- 
ten, und zu dem Ende an 3o.ooo tons manganhältige Erze aus 
Spanien und Algier einführen. In letzterer Zeit soll jedoch die 
Woodstok Iron Comp, in Alabama, aus den dort in Menge 
vorkommenden manganhältigen Brauneisensteinen und Glas- 
köpfen, mit Holzkohle ein sehr schönes, bei 20 Procent Man- 
gan haltendes Spiegeleisen erzeugen. In Diamond furnace, Bartow 
County, Georgia, soll sogar Spiegeleisen (Ferro-Mangan) bis 
5o Procent an Mangan haltend dargestellt werden. Indessen, 
wie ich hörte, soll dieses Spiegeleisen ungeachtet seines hohen 
Mangangehaltes nicht viel taugen, weil es zugleich einen be- 
deutenden Phosphorgehalt besitzt? 

Aus eigener Anschauung ist mir bezüglich der Spiegel- 
eisenproduction in Amerika nur bekannt geworden, was darin 
auf der Hütte zu Bethlehem geschehen ist, wo die bei der 
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Zinkgewinnung aus Frankliniten erhaltenen Rückstände, in einem 
eigens dafür errichteten kleinen Schachtofen verschmolzen werden. 
Die genannten Ueberrestc bilden eine mehr oder weniger poröse 
Masse, welche lo— 15 Procent Mangan, gegen 3o Procent 
Eisen und bei o'o32 Phosphor enthält. Diese Reste werden mit 
Kalkstein beschickt und mit Anthracit verschmolzen, wobei die 
aufgegichteten Chargen dem Gewichte nach bestehen aus : 700 
Anthracit, 800 Rückstände und 2 5o Kalkstein. Das bei diesem 
Schmelzprocess erhaltene Spiegeleisen enthält meist an 10 Procent 
Mangan und o'i Procent Phosphor; und die dabei abfallende 
Schlacke hat: 33*44 Kieselerde, 2*44 Eisenoxydul, i5'8o Thon- 
erde, 23. 5o Kalkerde, 11*45 Talkerde und 12 Procent Mangan- 
oxydul. Es sind also in runden Zahlen ausgedrückt für 100 
Spiegeleisen erforderlich: 3oo Rückstände und nahe 3oo Anthracit. 
Sonderzweifel wäre das Resultat ein günstigeres, wenn der nur 
14 Fuss hohe, im Gestell 3 '/«i» ini Kohlsack und an der Gicht 5 Fuss 
weite Ofen grösser, und die nur 45o" F. betragende Wind- 
temperatur eine höhere wäre. 

Alle 2 — 3 Tage des Betriebes soll eine mehrere Stunden 
dauernde Reinigung des Ofens in der Formgegend, und alle 
Monate 1—2 Mal eine Reinigung der oberen Schachträume 
von angesetzten, zinkischen Ofenbrüchen erforderlich sein. Letz- 
teres bedingt den Stillsland des Ofens durch einen ganzen Tag. 

Bevor ich die Bemerkungen über den amerikanischen 
Hohofen betrieb schliesse, muss ich noch meiner Verwunderung 
Ausdruck geben , dass auf den von mir besuchten Hohöfen 
nirgends Frisch-, Puddling oder Schweissschlacken mitver- 
arbeitet werden. Wenn schon bezüglich der Frisch- und Puddling- 
schlacke, in Anbetracht ihres gewöhnlich nicht unbeträchtlichen 
Phosphorgehaltes, auf ihre Benützung theilweise verzichtet wer- • 
den will, so ist doch kein Bedenken gegen die Verwendung 
der Schweissofenschlacken vorhanden. Insbesondere in und um 
Pittsburg, wo die aus grosser Ferne bezogenen Erze pro 
Centner nahe auf einen Gulden, entgegen die guten Kokes von 
Connellsville auf kaum 20 Kreuzer sich stellen, sind alle Be- 
dingungen vorhanden , um die Mitverwendung dieser eisen- 
reichen Schlacken vortheilhaft zu machen. Wenn berücksichtigt 
wird, dass in und um Pittsburg, dem wichtigsten Centrale der 

Tnniirr, Kluenhnttrnweten Nordamerika*. (\ 
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amerikanischen Eisenindustrie, jährlich an lo Millionen Centner 
Roheisen verarbeitet werden, so lässt sich ermessen, welche 
Wichtigkeit dieser Gegenstand für die dortige Gegend hat. 

III. Der Bessemer-Process und die damit verbundene 

Rallserzeugung. 

Unbestritten ist der Stand des Bessemerns in den Fort- 
schritten des amerikanischen EisenhQttenwesens der Gipfel- 
punkt, indem dort dieser Process, sowohl rücksichtlich dessen, 
was mit ein Paar Converters geleistet wird, als bezüglich der 
Maschinen für die weitere Verarbeitung der Ingots , auf den 
höchsten und vollkommensten bisher erreichten Standpunkt 
gehoben worden ist. 

Die erste Idee zum Bessemern soll William Kelly, ein 
Eisengewerk in Kentucky, gezeigt haben, welcher schon i85i 
in dieser Richtung experimentirte ; allein meiner Erinnerung 
nach beschränkten sich diese Versuche blos auf ein Raffiniren 
des Roheisens. Henry Bessemer jedoch hat i855 sein erstes, 
auf die Bestellung des schmiedbaren Eisens lautendes Patent 
genommen. Der Schwede Göransson, begünstigt durch ein 
geeignetes Roheisen, war der Erste, welcher auf diesem Wege 
wirklich einen brauchbaren Stahl erzeugte, und erst durch den 
von Mushet ergriffenen Zusatz von Spiegeleisen hat dieser 
Process in England wirklich günstige Erfolge erlangt. Da 
Kelly ohne die von Bessemer patentirten Apparate, und 
auch diese nicht ohne den für Mushet privilegirten Zusatz 
von Spiegeleisen mit Erfolg arbeiten konnten, so haben sich 
für Amerika alle Drei zu einem gemeinsamen Patente vereinigt. 

Das erste Stahlrail in Amerika ist angeblich in dem von 
mir besuchten Walzwerke in North-Chicago, am 24. Mai i865, 
aus einem von dem Experimental Steelwork zu Wyandotte 
erhaltenen, und vorerst überschmiedeten Bessemer-Ingot erzeugt 
worden; es soll noch im Gebrauche sein. Allein in Cambria 
bei Johnstown wurde mir gesagt, dass daselbst, und zwar im 
August 1867, das erste Stahlrail, aus einem auf den Werken 
der Pennsylvania Steel Comp, zu Harrisburg erzeugten Ingot, 
producirt worden sei. Als die erste Bessemer-Hütte in Amerika 
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gilt allenthalben jene in Troy, wo ich noch die ursprüngliche 
Anlage fand, welche jedoch für Giessereizwecke umgestaltet und 
daneben eine neue, grössere Bessemer-Hütte eingerichtet worden 
ist. Troy hat im Jahre 1867 mit den Bessemern begonnen, 
und gewiss ist, dass vorzugsweise von dieser Hütte aus die 
weitere Verbreitung und viele der Verbesserungen ausgegangen 
sind. — In Troy war anfänglich auch Herr Alex. L. Ho Hey 
beschäftigt, welcher in den Vereinigten Staaten für die Ent- 
wicklung und Vervollkommnung des Bessemerns am meisten ge- 
wirkt, die grössten Verdienste sich erworben hat. 

Die grösste Production fand ich auf der Bessemer-Hütte 
der North-Chicago Rolling Mill Comp., wo zwei Fünftons- 
Converters sind, in der Regel jedoch 6 tons pro Charge in Ar- 
beit kommen. Eine solche Charge dauert gewöhnlich 12 Mi- 
nuten , mitunter ist sie aber auch in 9 Minuten beendet. Es 
befinden sich im Converterboden 12 Fern, jede hat 12 Löcher 
mit 4 Linien Durchmesser, Windpressung 20 Pfund. In 12 
Stunden werden, je nach der Witterung, 2 5 — 34, meistens je- 
doch 28 Chargen gemacht. In einer Woche wurden 1450 und 
in 6 Monaten 3 2. 600 Grosstons, d. i. 652.ooo Zoll-Centner, In- 
gots erzeugt. Auf den meisten amerikanischen Bessemer-Hütten 
werden jedoch in 24 Stunden gewöhnlich nur 35 — 45 Chargen 
gemacht, also die 3— 4fache Zahl von dem, was bei uns ge- 
wöhnlich geleistet wird. 

Die grosse Erzeugung der amerikanischen Bessemer-Hütten 
ist nach Holley ermöglicht: 

a) Durch den verbesserten Bau und Betrieb der zum Um- 
schmelzen des Roheisens verwendeten Cupolöfen; 

b) durch die besondere Methode der Herstellung und des 
Auswechseins der Converterböden; 

c) durch die räumlich bequemere Anordnung und Ver- 
theilung der arbeitenden Theile und der Zwischenräume; 

d) durch die Füllung der Coquillen vermittelst commu- 
nicirender Eingüsse von unten, und die Darstellung grosser Ingots. 

Ich will nun versuchen, jede dieser aufgestellten Bedin- 
gungen der Reihe nach für sich nach meinen an sechs ver- 
schiedenen der in Amerika gegenwärtig existirenden 1 1 Bes- 
semer-Hütten gemachten Beobachtungen näher zu beleuchten. 

6* 
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a) Dass der Cupolofen zum Umschmelzen des Robeisens 
für den Bessemerprocess dem Flammofen im Aligemeinen vor- 
zuziehen sei, wird gegenwärtig allenthalben zugestanden, weil 
ersterer billiger, bequemer und weniger raumfordernd ist, in 
regelmässigeren Perioden ein flüssigeres Eisen gibt; und dieses 
bei Verwendung von einigermassen reinen Kokes, oder Anthracit, 
keinen wahrnehmbaren Unterschied in der Reinheit gegen das 
in Flammöfen umgeschmolzene Eisen wahrnehmen lässt. In 
Amerika wird meines Wissens das Umschmelzen des Roheisens 
auf keiner der ßessemer-Hütten im Flammofen bewerkstelligt; 
nur zum Umschmelzen des Spiegeleisens fand ich auf mehreren 
Hütten kleinere Flammöfen im Gebrauch, wo die etwas zweifel- 
hafte Ansicht verwaltet, ^ dass das Spiegeleisen bei dem Um- 
schmelzen im Flammofen von seinem Magangehalte weniger 
verliere, als im Cupolofen. ^ 

Der Cupolofen, zum Umschmelzen für das Eisen in einer 
Bessemer-Hütte, verlangt jedoch eine besondere Einrichtung; er 
muss rasch schmelzen, viel flüssiges Eisen halten können und 
soll möglichst lang im beständigen Betrieb erhalten werden 
können. Es sind gewöhnlich 3, seltener 4 Cupolofen neben 
einander aufgestellt, indem i oder 2 im Betriebe und desgleichen 
I oder 2 in Reserve sich befinden. Ein Cupolofen ist vom 
Boden bis zur Gichtöffnung 14 — 16 Fuss hoch. Die in einem 
Horizont befindlichen 5—6 Düsen liegen Vj^i — 4 Fuss über 
dem Boden, sind meist oval, die längere horizontale Achse 8, 
die kürzere vertical gestellte 5 Zoll messend. Der innere Durch- 
messer des Ofens beträgt bei den Düsen 4V4 — ^^li Fuss, ist 
vom Boden an auf eine Höhe von circa 6 Fuss cylindrisch, 
erweitert sich dann im Verlaufe eines weiteren Fusses in der 
Höhe auf ^^li — ^^U ^^ss, mit welchem Durchmesser er sich 
bis zur Gicht erhebt. Es ist folglich das Mauerwerk, welches 
unter und ein paar Fuss über den Düsen reichlich 1 Fuss stark 
ist, weiter hinauf nur ^4 o^^r Y2 Fuss dick, indem auf einigen 
Hütten auch der eiserne Mantel gleichzeitig mit der Zunahme 
des inneren Durchmessers abnimmt. Die grössere Stärke der 
Wand, unter und zunächst über den Düsen, wird lediglich dess- 
halb gegeben, weil dieser Theil von der Hitze und Schlacke 
am stärksten angegriffen wird, und desshalb in der Regel alle 
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24 — 4^ Stunden reparirt werden muss. Dieser Theil der Wan- 
dung ist desshalb aus Ganister, der obere entgegen aus Ziegeln 
hergestellt. 

Den Hauptanstand gegen einen längeren, continuirlicben 
Betrieb des Cupolofens verursachen die sich bildenden Schlacken- 
ansätze, welche die Düsen und schliesslich den Raum unter 
diesen so verlegen, dass nicht mehr Raum fQr die nöthige 
Eisenmenge bleibt. Um diesen Uebelstand wenigstens zu ver- 
mindern, wird durch einen constanten Kalksteinzuschlag, von 
2 — 3 Procent des Eisengewichtes eine flüssigere Schlacke zu bilden, 
und weiters getrachtet, dieselbe durch i oder 2 Augöffnun- 
gen, die circa i Fuss unter dem Düsenhorizonte in der Wand 
angebracht sind , zum Auslaufen zu bringen. Sobald das Ei- 
senbad die Höhe des Schlackenauges erreicht, wird der Eiisen- 
abstich vorgenommen. Die Schlackenansätze bei den Düsen 
werden nach Thunlichkeit mit einem Raumspiess abgestochen, 
oder durch Einbringen von Kohlenklein, oder auch, wie ich 
dies .beim Betrieb mit Anthracit in Troy gesehen, durch Ein- 
pumpen von Petroleum wegzuschmelzen getrachtet. Im letzt- 
erwähnten Falle sollen auf 120 tons erzeugte Ingots 40 
Gallonen Petroleum - Verbrauch sich ergeben. Um die öftere 
Reparatur der Cupoiöfen leicht und schnell vollbringen zu 
können, ist jeder derselben mit einer Bodenthür versehen, durch 
deren Oeffnen der übrig geblieben^ Inhalt des Ofens, über eine 
schiefe Ebene von Eisenplatten, sogleich ausserhalb des Hütten- 
r^umes rollt. 

Um für jede einzelne Charge die gewünschte und jeden- 
falls genau bekannte Eisenmenge in den Converter bringen zu 
können, wird das Eisen von den Cupoiöfen nicht unmittelbar 
in die Laufrinne zu den Converters, sondern in eine grosse. 
Pfanne abgestochen, welche sich auf einem Gestelle mit einer 
Zeigerwage befindet. Diese Pfanne hat einen so grossen Fassungs- 
raum, dass sie ungefähr das Eisen für zwei Chargen aufzu- 
nehmen vermag. Sie ist mit einem Handgetriebe zum Neigen 
eingerichtet, und das ihr zunächst gelegene Stück der Laufrinne 
ist beweglich und kann durch ein Paar Haken mit dem Rande 
der Pfanne verbunden werden, wodurch bei jeder Neigung der 
Pfanne die nahe Verbindung mit der Laufrinne erhalten, das 
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Ausgiessen des Eisens also stets genau regulirt werden kann. 
Am Zeiger der Wage ist zu entnehmen, wieviel Eisen aus 
der Pfanne ausgeflossen ist, wann die Neigung, respective das 
Ausgiessen, unterbrochen werden soll. Die Laufrinnen haben 
nach den Converters hin eine starke Neigung, damit das Aus- 
laufen des Eisens rasch und vollständig erfolgt. Der Rest an 
Eisen, welcher in der grossen Pfanne bleibt, wird hinlänglich 
flüssig erhalten, indem jedenfalls in lo bis 20 Minuten der 
;iächste Abstich vom Cupolofen erfolgen kann. Sollte der im* 
Gebrauch stehende Cupolofen zu rasch arbeiten, so wird mit 
dem Winde für denselben etwas nachgegeben. Hiedurch und 
mit dem grösseren Fassungsraume der Pfanne kann die recht- 
zeitige Bereitschaft des flüssigen Eisens eingehalten werden. 

Die Windpressung beträgt V3 t)is 72 Pfund. Mit 100 Pfund 
Brennmaterial werden 800 bis 1200 Pfund Eisen geschmolzen. 
Um 100 Centner Eisen zu schmelzen, ist '^ ^^^ ^1^ Stunde Zeit 
erforderlich. Wenn gleichzeitig mit blos einem Ofen geschmolzen 
wird, ist ein zweiter stets zum Anblasen in Bereitschaft gehalten, 
um jeder etwas längeren Unterbrechung vorzubauen. Gleich- 
zeitig mit dem Roheisen werden 12 bis i8 Procent diverse 
Stahlabfälle, vornehmlich im Cupolofen, bei hitzigen Chargen 
iheilweise auch unmittelbar im Converter, mitgeschmolzen. 

Zum Umschmelzen des Spiegeleisens sind gewöhnlich zwei 
kleinere Cupolofen zum abwechselnden Gebrauch vorhanden, 
welche 12 bis 14 Fuss Höhe, 2 bis 3 Fuss Durchmesser und 
4 kreisrunde Düsen mit 2^1^ bis 3 Zoll Weite haben. Hiebei 
werden jedoch mit ein Pfund Kokes nur 2 bis 3 Pfund Spiegcl- 
eisen umgeschmolzen. 

Bei dieser Gelegenheit kann ich nicht umhin, zu bemerken, 
dass ich auf der Bessemer-Hütte der Königin-Marienhütte, nächst 
Zwickau in Sachsen, zum Umschmelzen des Roheisens Cupol- 
ofen mit tiefer liegenden und mit flachen beweglichen Gewölben 
und Augöffnungen für den Schlackenfluss versehenen Vorherden 
getroffen habe, welche fast anstandslos die ganze Woche im 
Betriebe erhalten werden und selbst länger im Betriebe bleiben 
könnten, wenn nicht die Unterbrechung durch die Sonntags- 
feier wäre. Allerdings hat dort ein solcher Cupolofen nur das 
Roheisen für täglich 14 Chargen umzuschmelzen; aber es ist 
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mit diesen eigenthümlichen Vorherden, gegenüber den früher 
auch dort in Anwendung gestandenen CupolÖfen mit chargen- 
wdisen Abstichen , doch eine wesentliche Unterstützung für 
einen längeren Betrieb derselben ^zjelt worden. Es sind übri- 
gens ähnliche Cupolöfen schon von Krigar construirt und in 
der zweiten Auflage von Valerius' „Eisen- und Stahlfabrication" 
beschrieben worden. 

b) Ueber die besondere Methode de^ Herstellung und des 
Auswechseins der Converterböden habe ich bereits, in der Zeit- 
schrift des berg- und hüttenmännischen Vereines für Kärnten 
von 1875, Seite 233, einen eigenen Artikel geschrieben, auf 
welchen hier verwiesen werden kann. Bios soviel mag daraus 
an dieser Stelle wiederholt werden, dass die Erfindung der 
beweglichen, für sich hergestellt, gebrannt und in Bereitschaft 
gehaltenen Bessemerböden, nach meiner Ueberzeugung, weder 
eine englische, noch eine amerikanische, sondern eine öster- 
reichische ist. Nur die von aussen bewirkte Verdichtung, 
zwischen der alten Converterwand und dem neu eingesetzten 
Boden, ist eine amerikanische Verbesserung. Die Herstellung der 
beweglichen Böden erfolgt auf den amerikanischen Hütten, wie 
bei uns, durch Einstampfen oder Ausmauern mit kleineren oder 
grösseren, eigens geformten und scharf gebrannten Ziegeln. 
Jede Hütte pflegt die von ihr befolgte Art der Herstellung für 
die beste zu halten. Wenn jedoch nach der Dauer der Böden 
geurtheilt wird, so muss den getnauerten Böden, und zwar den 
aus kleineren Ziegeln hergestellten, der Vorzug gegeben werden, 
wofür der Grund in dem Umstände zu suchen sein dürfte, dass 
die kleineren Ziegel besser bearbeitet und durchgebrannt werden 
und seltener springen als die grösseren. Ein Auswechseln ein- 
zelner Fern wird auf den amerikanischen Hütten gewöhnlich 
nicht vorgenommen, Öfter werden eine oder ein Paar schad- 
hafte Fern verschlagen (ausser Gebrauch gesetzt) und bald dar- 
nach ein Auswechseln des ganzen Bodens vorgenommen. Auf 
einem Boden werden meist 8 bis 16 Chargen gemacht. In 
Deutschland wie in Oesterreich weiss ich von 20 bis 3o Chargen, 
von Teplitz ist mir erzählt worden, dass sogar bis 70 Chargen 
mit einem gemauerten Boden, jedoch mit mehrmaliger Aus- 
wechslung sämmtlicher Düsen (Fern) gemacht worden sind. 

v 
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In der bequemen Einrichtung für die rasche Durchführung 
des Auswechseins eines Bodens sind die amerikanischen Bes- 
semer-Hüiten allen anderen voraus. Zu dem Ende läuft unter 
den Converters eine Bahn, auf welcher der alte Boden ent- 
fernt und der neue auf einem Wagengestelle herbeigeschafft 
wird. Das Wagengestell ist mit einem hydraulischen iLift (Heb- 
vorrichtung) versehen, welche durch eine elastische Rohre 
schnell mit der nahebei gelegenen Wasserzuführung, für den 
bekannten Bewegungsmechanismus zum Wenden der Converters, 
verbunden werden kann, wodurch das Niederlassen des alten, 
wie das Aufheben des neuen Bodens ausserordentlich erleich- 
tert ist. Sogestaltet kann das Auswechseln eines Bodens in 
ungefähr einer Stunde vollzogen und die gesicherte, dichte Ver- 
bindung des neuen Bodens mit der Converterwand,- durch das 
schliessliche Verstampfen von aussen, bewerkstelligt werden. 

c) Was die räumlich bequemere Anordnung und Verthci- 
lung der arbeitenden Theile und der Zwischenräume, welche 
die amerikanischen Hütten vor den meisten in Europa voraus 
haben, betrifft, so habe ich mic)i hier zunächst auf die eigent- 
lich« Bessemer- Hütte zu beschränken, in welcher nichts als die 
I ngots erzeugt werden. 

Ein auffallender Unterschied, im Vergleich mit den meist 
älteren Bessemer-Hütten in Europa, tritt bei den amerikanischen 
Anlagen dadurch hervor, dass die Achsen der Converters, .statt 
4 bis 5 Fus's, sich bei q Fuss ober der Hüttensohle befinden, wo- 
durch es zulässig wird, sehr seichte, höchstens 2*/.2 Fuss tiefe 
Giessgruben oder, wie es in Bethlehem der Fall ist, nur einen 
kleinen, segmentartigen Theil derselben anzubringen, welche 
gerade für ein bequemes Giessen tief genug sind. Dadurch ist 
es möglich, dass die ganze Gussoperation, die Handhabung der 
Coquillen und Ingots, von den auf der Hüttensohle (am Rande 
der Giessgrube) stehenden Arbeitern besorgt wird, wo eine gute 
Ventilation vorhanden ist, und die Coquillen wie die Ingots 
nur auf eine geringe Höhe zu heben sind. Desgleichen ist es 
nur bei dieser hohen Lage der Converters möglich, die Aus- 
wechslung der Böden von der Hüttensohle aus zu bewirken. 

• 

In der Höhe der Converterachsen ist mit Platten um den Con- 
verter herum gleichsam ein zweites Stockwerk des Converter. 
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raumes gebildet, von wo aus die Gussrinnen für ihre Repara- 
turen, wie die Mündungen der Converters für das Einbringen 
von Stahlabfällen, leicht zugänglich sind. 

Die beiden Converters stehen in den amerikanischen Hüt- 
ten (siehe Tab. II, Fig. 5) Seite an Seite, in einer geraden Linie, 
und der Hintergrund von denselben ist gegen die Sohle, auf 
welcher die Cupolöfen stehen, grossentheils offen, von wo aus 
die Converters bequem für das Vorwärmen chargirt, der Fern- 
kasten geöffnet und Reparaturen oder Auswechslungen der Fern 
bequem ausgeführt werden können. Hiedurch wird die eigentliche 
Hüttensohle in dem Bereiche der beiden seitwärts von den Con- 
verters stehenden hvdrauliscnen Krahne frei erhalten, und der 
hiedurch gewonnene Raum einerseits zur Reparatur und Be- 
reithaltung der Gusspfannen, wovon bei einer so grossen Produc- 
tion beständig lo bis i5 vorhanden sein müssen, und andererseits 
für die vorräthigen Coquillen und sonstige Zwecke, wobei die 
Krahnbewegung in Anspruch genommen wird, verwendet. Die 
Essen des Converters stehen in der vorhandenen Abtheilungs- 
mauer oder auf Säulen, nehmen daher wenig von dem ohne- 
dies sehr beanspruchten Räume auf der Hüttensohle ein. Bei 
dem amerikanischen System können sich die beiden seitwärts 
stehenden Krahne, sowie der dritte in der Mitte vor der Guss- 
grube befindliche Krahn, nahezu im vollen Kreis um ihre Achse 
drehen. Das Vorhandensein von drei solchen Krahnen, abgesehen 
von dem im Centrum der Gussgrube befindlichen, ist sehr noth- 
wendig, wie leicht einzusehen, wenn bedacht wird, dass in 24 
Stunden 5 — 6000 Centner Ingots ausgehoben und auf Wagen 
gelegt, ungefähr 10 — 12000 Centner Coquillen ausgehoben und 
wieder eingesetzt werden, und überdies die Gusspfanne, Coquil- 
lenböden, u. dgl. m. wiederholt zu bewegen sind. Es ist dess- 
halb bisweilen zum Verladen der Ingots noch ein vierter Krahn 
mit kürzerem Arme vorhanden, wie aus Tab. II, Fig. 1, dem 
Grundplan von der Hütte in Bethlehem, zu entnehmen ist. Alle 
diese hydraulischen Krahne haben für ihre Säule nicht allein 
unten, sondern zugleich auch oben im Gebälke, oder in eigenen 
eisernen Trägern eine Führung. 

Die beiden auswärtigen Zapfenlager des Converters sind 
statt durch einen Pfeiler mit einem horizontalenBalken unterstützt. 
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Dadurch ist es möglich, dass der bctreffertde Converterboden, oder 
selbst das Mittelstück, wie überhaupt ein beliebiger Theil des 
Converters, nachdem er auf den untergestellten Wagen mit dem 
Lift niedergelassen ist, für Reparaturen u. dgl. seitwärts aus- 
gefahren werden kann. Entgegen die beiden inneren Zapfenlager 
sind durch einen gemauerten oder besser durch einen eisernen 
Pfeiler unterstützt. *) 

Ein wesentlicher Antheil an der grossen Production in 
den amerikanischen ßessemer-Hütten ist jedenfalls der Gewandt- 
heit des Arbeiterpersonals zu verdanken, deren einzelne Glieder 
bei Verrichtung der ihnen obliegenden Arbeiten erfahrungs- 
mässig richtig zu beurtheilen verstehen , wo und inwieweit 
möglichste Eile am Platze ist. Aus diesem Grunde ist diese 
überraschende Leistung nur successive erlangt worden. 

d) Die Füllung der Coquillen vermittelst communicirender 
Eingüsse von unten, scheint für die grosse Production von keiner 
besonderen Wichtigkeit zu sein ; denn auf mehreren Hütten traf 
ich die Füllung von oben; auf einigen derselben ward die letz- 



*) Nachdem mich Herr Holley versicherte, dass nach geschlossener 
Ausstellung die Pläne von einigen der vorzüglichen von ihm ausgeführten 
Bessemer-Hütten lithographirt und sammt der Beschreibung veröffentlicht 
werden, so glaube ich zum vorliegenden Berichte der Beigabe solcher Pläne 
überhoben zu sein. Jenen Herren, welche wünschen, diese Zeichnungen früher 
Studiren zu können, stehe ich gerne mit den in meinem Besitze belindlichen 
Zeichnungscopien zu Diensten. Nur zwei von diesen Hüttenanlagen, 
die von Bethlehem, in welcher sämmtliche Vorrichtungen, vom Umschmelzen 
des Roheisens bis zur fertigen Eisenbahnschiene, systematisch vereinigt sind, 
und die von Edgar T h o m s o n's Schienen-Walzwerken, mit ihrer sehr 
zweckdienlichen Raumvertheilung, siehe Tab. II, die Fig. 2 und 5. An dieser 
Stelle erlaube ich mir zugleich die Einrichtung von Kladno in Böhmen zu 
erwähnen, bei welcher die Gussgrube von einer unterirdisch durchgeführten 
Bahn berührt wird, auf welcher die auf Bahnwagen gestellten Coquillen für 
den Guss eingefahren und nach Beendigung des Gusses auf der entgegen- 
gesetzten Seite sogleich wieder abgeführt werden. Die Arbeiten mit dem 
Vorbereiten der Coquillen, das Ausheben derselben, sowie der Ingots and 
ihre Verladung, ist daher ausserhalb die Hütte verlegt un4 dadurch die Hitze 
in der Gussgrube und dem Hüttenraum fast ganz beseitigt. An Arbeitskraft, 
an der Grösse der nöthigen Bewegungen, wird bei dieser Anordnung offen- 
bar nichts gewonnen, was umsomehr zu berücksichtigen ist, wenn es sich 
darum handelt, die Ingots im noch heissen Zustande so schnell als möglich 
in den Wärmofen für die weitere Bearbeitung zu bringen. 
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tere Methode erst in der letzteren Zeit wieder aufgenommen. 
Auch die längere Dauer der Coquilleq, welche mit der Füllung 
von unten erlangt werden soll, wird auf einigen Hütten be- 
stritten. Die gewöhnliche Dauer der Coquillen ist, je nach der 
Grösse der Ingots, 40 bis 60, ausnahmsweise erreicht sie 90 bis 100 
Güsse. Bei den grösseren Ingots ist die Zahl der Güsse zwar 
eine geringere, allein auf den Centner gerechnet sind diesbezüg- 
lich die grösseren Güsse dennoch vortheilhafter. 

Wichtiger, als der Unterschied im Giessen von oben oder 
unten, ist jedenfalls die Grösse der einzelnen Ingots. Da die 
amerikanischen ßessemer-Hütten sich, wenn nicht ausschliesslich, 
doch vornehmlich mit der Darstellung der Ingots für die Rails- 
fabrication beschäftigen, und die fertigen Rails gewöhnlich 3o 
Fuss lang und 5 bis 6 Centner schwer sind, so kann die Zalil der 
aus einem Ingot erzeugten Rails, als Mass für die Grösse dienen, 
ingots, aus denen nur ein Stück Rail erzeugt wird, sah ich nir- 
gends, sondern 2 bis 4 Stück ist das Gewöhnliche, und hie- 
nach stellt sich das Gewicht eines Ingot auf 1 5 bis 3o Centner, 
und werden pro Charge nur 5 bis 8 Ingots gemacht. Die Er- 
zeugung grosser Ingots ist sonach eine auffallende^ und zugleich 
sehr wichtige Eigenthümlichkeit der amerikanischen Bessemer- 
Hütten. Durch die grossen Ingots wird die Arbeit, insbesondere 
die nöthige Handarbeit pro Centner, "wie die Verzettelung ver- 
mindert, dichtere Güsse und schliesslich ein besseres Product 
dargestellt, mithin sehr wichtige Vortheile dadurch erreicht. 
Allein es ist damit der Nachtheil verbunden , dass zur Dar- 
stellung der einzelnen Rails umsomehr mechanische Arbeit er- 
fordert wird, je grösser der Ingot in seinem Querschnitte ist. 
Dieser Uebelstand mag in Amerika zur Construction der soge- 
nannten blooming Mill, einem Vorwalzgerüste, die nächste Ver- 
anlassung geboten haben, eine mechanische Vorrichtung, welche 
mit Recht die Bewunderung der europäischen Hütten-Ingenieure 
erregte. 

Bevor ich zur Betrachtung der blooming Mill übergehe er- 
achte ich es für passend, an dieser Stelle des Versuches zu ge- 
denken, den W. R. Jones zur Verdichtung der Ingots, im noch 
flüssigen Zustande derselben, durch directen Dampfdruck vor- 
genommen hat. Es war ein sogestaltet verdichteter Ingot, an 
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den äusseren Seiten überhobelt, in der Ausstellung zu sehen, 
welcher allerdings vollkommen dicht aussah. Einige Herren 
waren der Meinung, dass die Dichte des ausgestellten Ingots 
nur durch Ueberschmieden unter einem Dampfhammer erlangt 
wurde. Indessen auf Edgar Thomson Steel Works sah ich 
die betreffende Vorrichtung, mit welcher dieser Versuch durch- 
geführt wurde. 

Die Vorrichtung bestand einfach in einem Eisendeckel, 
mit welchem die Coquille zu oberst geschlossen war, während 
der Einguss von unten erfolgte. In dem Deckel war eine cen- 
trale Oeffnung mit einem Rohransatz , der schnell mit einem 
elastischen Ende der Dampfzuleitung in Verbindung gebracht 
wurde, wie die Coquille nahe genug gefüllt war, und gleich- 
zeitig ward die Communication mit dem unteren Eingusscanal 
abgesperrt. Die gewünschte Wirkung soll unverkennbar be- 
zweckt worden sein; allein der Vorgang erwies sich als ge- 
fährlich, indem es sich einmal ereignete, dass der noch flüssige 
Stahl, von einer Explosion begleitet, mit grosser Gewalt heraus- 
geschleudert wurde. Es wurde mir jedoch die Versicherung 
ausgesprochen, dass, mit einigen Aenderungen in den Vor- 
kehrungen, die Versuche wieder aufgenommen werden sollen. 

Die blooming Mill , das Vorwalzwerk , enthält nur ein 
Gerüst mit drei übereinander befindlichen Walzen, von 3o Zoll 
Durchmesser und 5 Fuss Länge, in welchen 4 getheilte Kaliber 
angebracht sind , welche mit Bezug auf die Mittelwalze als 
Doppel-Kaliber bezeichnet werden können. Au^ diesem 
Gerüste werden die bei 14 Zoll im Quadrat starken, zur an- 
gehenden Weisshitze erwärmten Ingots auf Stücke mit circa 7 
Zoll im Quadrat herabgewalzt. Die dabei wirkende Dampf- 
kraft gibt in der Regel ein Cylinder von 3 Fuss Durchmesser, 
3 Fuss Hub, 5o Touren pro Minute und 60 Pfund Dampf- 
spannung, — so dass, mit Rücksicht auf die Expansion und 
sonstigen Verluste, die wirksame Kraft zu ungefähr 3oo Pferden 
veranschlagt werden darf. Damit verbunden ist ein Schwung- 
rad, welches meist bei 2 5 Fuss Durchmesser und ein Gesammt- 
gewicht von Über 1000 Centner hat. Bisweilen sind in einer 
Linie zwei solche Walzgerüste vorhanden, wovon das zweite 
jedoch^ von ganz gleicher Construction und nur als Reserve zu 
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betrachten ist. An zwei Orten traf ich mit diesem Walzgerüste 
zugleich eine Scheere in Verbindung, mittelst welcher die 7 
Zoll starken Walzstückc sogleich zu den Längen für die ein- 
zelnen Rails abgeschnitten werden, was mir sehr zweckmässig 
dünkt. Auf den meisten Hütten geschieht diese Theüung, wie 
das Absetzen der Enden, jedoch unter einem bis 100 Ceniner 
schweren Dampfhammer, zu welchem das Walzstück von der 
blooming Mill weg sogleich gebracht wird. 

Auf der Bessemer-Hütte zu Cleveland wird, für besonders 
vorgesetzte Zwecke, die erste Bearbeitung der Ingots, anstatt 
mit der blooming Mill, mit einem 100 Centner schweren Dampf- 
hammer durchgeführt. *) 

Um mit der blooming Mill den 14 Zoll starken Ingot 
auf 7 Zoll herabzuwalzen, sind meist über 20 Durchgänge 
nothwendig; nachdem aber nur vier Doppel-Kaliber vorhanden 
sind, so muss nach jedem Durchgange durch Ueberstellung 
der Walzen die nöthige Aenderung in der Kalibergrösse her- 
gestellt werden, damit in den einzelnen Kalibern mehrere 
Durchgänge nacheinander gemacht werden können. So wurden 
z. ß. in Troy und Bethlehem, im ersten Kaliber 6, im zweiten 
abermals 6, im dritten 4 und im vierten Doppel-Kaliber 5, in 
alle^i somit 21 Durchgänge gemacht. Auf anderen Hütten, bei 
etwas kleineren Ingots, wurde mit 17 bis 18 Durchgängen ge- 
arbeitet. Die zum Durchwalzen nöthige Zeit beträgt 2V2 bis 



*) Die gleiche Vorarbeit sah ich auf der Bessemer-Hütte der „Union" bei 
Dortmund in Deutschland, wo mit 4 Siemens-Oefen zum Vorwftrmen der acht- 
eckigen Ingots, deren jeder 24 Ingots für je 2 Schienen fasst, in 24 Stunden 
5oo solche Stücke auf ungefähr ihre doppelte Länge ausgeschmiedet werden. 
Vom Hammer weg kommen dieselben sogleich in einen der 3 Siemens-Oefen, 
welche zum Erhitzen der vorgeschmiedeten Stücke bestimmt sind, und zwar 
pro Ofen 3o Stücke, um sonach in i3 Durchgängen in Triowalzen, in lY? 
bis 2 Minuten, zur doppelten Länge einer Schiene ausgewalzt zu werden. In 
24 Stunden werden sonach 1000 Stück Rails erzeugt, die ein Gewicht von 
4000 Centner haben. Es sollen bei sehr flottem Betriebe aber auch schon 
4600 Centner gemacht worden sein. Jedenfalls steht diese Leistung des 
Schienen-Walzwerkes der amerikanischen nicht nach ; nur sollen die Aus- 
schussrails meist auf 6 Procent steigen, welche auf den amerikanischen 
Hütten nur 72 bis i Procent betragen. Gearbeitet wird in Dortmund aus 2 
Hohöfen und 2 Cupolöfen. 
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3 Minuten, und wird das Walzstück während dieser Zeit 3 bis 4 
Mal um 90 Grad gewendet, was in der Regel bei dem Ueber- 
gange von einem Kaliber zum nächsten bewerkstelligt wird. 
Wenn ich hiezu noch bemerke, dass bei diesem Auswalzen der 
Ingots nur 3, selten 4 Mann beschäftigt sind, deren Thätig- 
keit sich hiebei fast ausschliesslich auf die Bewegung einzelner 
Steuerungshebel beschränkt, so glaube ich eine oberflächliche 
Vorstellung von dieser blooming Mill gegeben zu haben. Zur 
näheren ^Betrachtung der blooming Mill verweise ich auf die 
im Anhange auf Tab. I und HI, Fig. i biso, und Fig. i, gegebene 
Zeichnung eines solchen Walzengerüstes, nach der letzten 
und besten Construction, von Herrn Holley für die Vulcan- 
Hütte bei St. Louis ausgeführt. 

Es kommen bei einer solchen blooming Mill folgende 
durch die Stellung der betreffenden Steuerungshebel zu be- 
wirkende Bewegungen in Betracht zu ziehen: a) die Stellung 
der Walzen; b) das Vorwärtsbewegen oder Einführen des Walz- 
stückes in das Kaliber; c) das Aufheben des Walzstückes zum 
Zurückwalzen, und d) die horizontale Verschiebung des Walz- 
stückes von einem Kaliber zum nächsten. 

a) Bei der Stellung der Walzen sind zwei verschie- 
dene Systeme in Anwendung, indem an den drei überein- 
ander befindlichen Walzen, entweder die mittlere fix bleibt und 
die obere wie die untere Walze zu verstellen sind, welches 
das System Fritz genannt wird; oder die obere und die untere 
Walze unverrückt bleiben und die mittlere nach jedem Durch- 
gang überstellt wird, welche Anordnung das System Holley 
heisst. Beide stehen in Anwendung, häufiger jedoch das System 
Holley. Ohne mich entschieden für das letztgenannte, einfacher 
scheinende System erklären zu wollen, glaube ich mich hier 
auf dasselbe beschränken zu dürfen, weil das System Fritz 
in „The Journal of the Iron et Steel Institute" von 1874, Seite 
348, beschrieben und gezeichnet ist. 

Die Bewegung der Mittelwalze bei dem System Holley 
ist auf verschiedenen Hütten verschieden durchgeführt. Die im 
Anhange gezeichnete und näher beschriebene Vorrichtung dürfte 
übrigens die entsprechendste sein. Das Heben und Senken der 
Mittelwalze geschieht hiebei, wie bei allen derartigen Vorrich- 
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tungen, durch die Bewegung der beiden Paare sehr starker 
Stellschrauben, welche die Zapfenlager der Mittelwalze tragen ; 
nur die rotirende Bewegung dieser beiden Stellschrauben ist 
auf verschiedene Weise vermittelt. Wie aus der Zeichnung er- 
sichtlich, erfolgt hei der in Rede stehenden Anordnung die Be- 
wegung der, am Kopfe der Stellschrauben festsitzenden Zahn- 
räder durch eine horizontal über dem Walzengerüst gelegene 
und durch einen hydraulischen (zwischen den beiden Walzen- 
ständern befestigten) Cylinder zu bewegende Gabel. Die Gabel 
ist auf jeder Seite mit einer verzahnten Stange versehen, welche, 
zwischen den genannten Zahnrädern der Stellschrauben liegend 
und in diese eingreifend, sofort die rotirende Bewegung der 
Stellschrauben bewirken, wenn der Gabel selbst durch die an 
beiden Enden damit verbundene Kolbenstango des hydraulischen 
Cylinders eine Längenbewegung ertheilt wird. Der Steuermann 
für diesen hydraulischen Cylinder befindet sich an der einen 
Seite des Gerüstes, wo die Zuführung des hochgedrückten 
Wassers, und an der Seite des Walzenständers ein Zeiger an- 
gebracht ist, welcher dem Steuermann die genaue Stellung an- 
zeigt, welche die bewegte Walze hat. Die Stellung, respective 
das Heben oder Senken der Mittelwalze, erfolgt in dieser Weise 
schnell, leicht, genau und sicher. 

b) Das Vorwärtsbewegen oder Einführen des auf der 
Walzbank (Walztisch) befindlichen Walzstückes wird dadurch 
bewirkt, dass die beiderseitigen Walzenbänke mit Rollen ver- 
sehen sind, welche parallel zu den Walzen liegen und sowohl 
untereinander als mit einem Motor verbunden sind, von welchem 
aus sie nach vor- oder rückwärts in Bewegung oder in Ruhe 
versetzt werden können. Zu dieser Bewegung ist in der Regel 
eine eigene kleine Zwillings-Dampfmaschine vorhanden , wie 
dies auch in der vorgenannten Zeichnung zu ersehen ist. Bei 
dieser Dampfmaschine ist ein eigener Steuermann angestellt, 
welcher die Bewegung der Rollen in der Richtung nach den 
Walzen hin , und somit die Vorwärtsbewegung des darauf- 
liegenden Walzstückes regulirt. Damit das Walzstück um so 
leichter und sicherer in der entsprechenden Lage vor dem 
Walzenkaliber ankommt, sind zur genaueren Führung des Walz- 
stückes in der horizontalen Richtung keilförmige Leitstücke 
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angebracht, deren breites Ende den Rippen der Walzen ent- 
sprechend und diesen zugekehrt ist, während das dünne nach 
vorn gerichtet in der Mittellinie zwischen je zwei aufeinander 
folgenden Kalibern gelegen ist. Auf etlichen Hütten ist die 
Bewegung der Walzbankrollen noch jetzt von der rotirenden Be- 
wegung der Walzen aus bewirkt, und wird die Verbindung 
oder Lösung des betretfenden Antriebes mit FrictionsroUen 
vermittelt. 

Eine eigene Vorrichtung ist hiebei nothwendig, damit der 
Eingriff des die Rotation auf die Walzbankrollen übertragen- 
den Zahnrades, bei dem Heben oder Senken der beiderseitigen 
Walzbänke, nicht unterbrochen werde. Es wird dies durch 
Einschaltung eines Zwi^chenrades bewerkstelligt, dessen Achse 
sich um die des Zahnrades, welches die treibende Kraft über- 
trägt, in einem Bogen bewegt, wie am besten aus dem hiefür 
in der Zeichnung (Tab.^I, Fig. 3) dargestellten Kreuzrisse zu 
ersehen ist. 

c) Das Heben und Senken der beiderseitigen Walz- 
bänke muss immer gleichzeitig geschehen, und wird sehr ein- 
fach durch unter denselben angebrachte Winkelhebel bewirkt, 
von denen der eine Hebelarm mit einer gemeinschaftlichen hori- 
zontalen langen Zugstange, der andere Arm hingegen durch 
eine gegen 5 Fuss lange Hebstange mit der Walzbank ver- 
bunden ist. Um das Heben der Walzbank zu erleichtern, 
sind die berührten Winkelhebel noch mit einem dritten Arm 
versehen, welcher die Gegengewichte zur nahen Ausgleichung der 
Schwere des Walztisches trägt. Die erwähnte lange Zugstange 
bildet gleichsam die Fortsetzung der Kolbenstange eines hydrau- 
Hschen Cylinders, welcher die nöthige Bewegungskraft ausübt. 

d) Was endhch die horizontale Verschiebung* des 
Walzstückes betrifft, so ist hiefür wieder ein eigener hydrau- 
lischer Cylinder in der senkrechten Stellung auf die Walz- 
bank, aber tiefer liegend vorhanden, dessen Kolbenstange mit 
einem auf Rails laufenden, kurzen aber sehr breiten vierräde- 
rigen Wagen verbunden ist. Dieser kann demnach unter der 
Walzbank der Querre nach hin und her bewegt werden. Auf 
dem Wagen sind vier aufrecht gestellte Arme befestigt, deren 
oberes freies Ende zwischen den Walzbankrollen vorsteht, wenn 
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die Bank in ihrer unteren Lage sich befindet, in der oberen 
Lage der Walzbank verschwinden diese Arme jedoch zwischen 
den Rollen. Ist die Walzbank in ihrer unteren Lage, so kann 
durch die Bewegung des Wagens mit den zwischen den Rollen 
vorstehenden Armen, das Walzstück nach Belieben horizontal 
verschoben werden, wobei letzteres zugleich in die zur Achse 
der Walzen rechtwinklig, gestellte Lage kömmt, weil die vier 
Arme in dieser Richtung sich befinden. 

Soll das Walzstück um 90 Grade gewendet werden, was 
gewöhnlich bei dem Uebergange von einem Kaliber zum nächsten 
der Fall ist, so müssen die Arme in die entsprechende Stellung 
gebracht werden, solange die Walzbank ihre obere Lage inne 
hat. Wird hierauf die Walzbank niedergelassen, so treten die 
Arme vor^ fassen das Walzstück an einer Seitenkante und 
wenden dasselbe um 90 Grad. Wie leicht einzusehen ist, wirkt 
hiebei das Niedergehen der Walzbank ebenso, wie ein 
Indiehöhesteigen der Arme wirken würde. Es ist genügend, 
wenn nur auf einer Seite, unter einer von den beiden Walz- 
bänken, die Vorkehrung für die horizontale Verschiebung an- 
gebracht ist. 

Die Bewegungen ad c und d werden immer von ein 
und demselben Steuermann besorgt; die ad a hat stets ihren 
eigenen Steuermann, der seine Stellung zunächst bei den Walzen 
haben muss. Entgegen die Steuerung für die Bewegung ad b ist 
bisweilen von dem erstgenannten Steuermann besorgt, welcher 
in diesem Fjille von seinem, in einiger Entfernung von den 
Walzen befindlichen Platze aus drei sonderheitliche Steuerungs- 
hebel zu regieren hat. Es sind demnach im Ganzen 2 oder 3 
Steuermänner zur Bedienung der blooming Mill vorhanden.*) 

Ursprünglich waren alle diese verschiedenen Bewegungen 

•) In Cleveland Rolling Mill ist das Gerüst für das Vorwalzcn der 
Bessemer-Ingots nur mit zwei Walzen versehen, welche jedoch vermittelst 
einer F riet ions> Kuppelung zum Vor- und Rückwflrtswalzen eingerichtet 
»ind. Hiebei ist for die Stellung der Oberwalze« fOr die Bewegung der 
Walzbankrollen, fQr die Umkehrung der Walzenbewegung und Oberdies 
zur horizontalen Verschiebung, wie zur Wendung des WalzstQckes, je ein 
Mann, zusammen also sind 5 Mann zur Bedienung vorhanden, womit im 
übrigen ziemlich dieselbe Leistung wie bei der blooming Mill nach Fritz 
oder Holley ersielt wird. 

T u n n e r , Kiitenlintteiiwi'«eii Ni>rclftini*rikH« . 7 
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von der rotirenden Kraft in der Walzenlinie ausgehend ein- 
gerichtet. Diese sehr complicirte, öfters Störung verursachende 
Anordnung war in Zeichnungen der Ausstellung zu sehen, und 
kann ich auf Verlangen mit einer Copie derselben dienen. 
Dadurch; dass alle die einzelnen Bewegungen ihre gesonderten 
Motoren, hydraulische oder Dampfcylinder erhalten haben, ist 
in das Ganze mehr Einfachheit und Sicherheit gebracht wor- 
den, daher sehr selten ein Uebersehen oder irgend eine sonstige 
Störung vorkommt und die Vorrichtung so präcise wirkt, dass, 
wie gesagt, dieselbe den allgemeinen Beifall der europäischen 
Hütten-Ingenieure fand, welche sie arbeiten gesehen haben. 
Die Ingots werden bei geregeltem Gang noch glühend heiss in 
die zur blooming Mill gehörigen Wärmöfen gebracht. Es ge- 
schieht dies nicht allein mit Rücksicht auf eine Ersparung an 
Brennmaterial, als vielmehr um ein gleichmässiges Erhitzen zu 
erzielen und mögliche Sprünge zu vermeiden. Als Wärmöfen 
werden auf den neueren Hütten nur Siemensöfen verwendet, und 
die Erzeugung des nöthigen Dampfes in separate Kesselhäuser 
verlegt, wo mit billigerem Brennmaterial geheizt wird. 

So z. B. wird in Edgar Thomson Steel Works die Feue- 
rung in dem ganz isolirt stehenden Kesselhause mit Kleinkohl 
ausgeführt, wovon die Tonne loco Hütte nur 33 Cents, der 
Centner nahe 372 Kreuzer kostet. Das Kesselhaus enthält im 
Ganzen 20 Röhrenkessel mit je 40 vierzölligen Feuerröhren, 
welche in einem i5 Fuss langen und im Durchmesser 5 Fuss 
weiten, horizontalen Aussenkessel liegen, und mit einem auf- 
rechtstehenden Dampfsammlungsrohr von 5 Fuss Durchmesser 
und 7 Fuss Höhe, durch einen Rohrstutzen von 2 Fuss Weite 
verbunden sind. In North-Chicago Rolling Mill sind zum Er- 
hitzen der heiss eingelegten Ingots 5, und für die blooms 6 
ordinäre Zugöfen mit horizontalen Rosten vorhanden, deren 
Ueberhitze zur Dampferzeugung verwendet wird. Der Brenn- 
stoffaufwand soll sich hiebei, einschliesslich der mitunter nöthig 
werdenden Nachhilfe mit Separat-Feuerung bei den Reserve- 
Kesseln, auf den Centner fertiger Schienen berechnet, nur auf 
45 Pfund stellen. — Eigenthümlich construirte Oefen traf ich 
in Cleveland-RoUing-Mill zum Erwärmen der Ingots, welche an 
einem Ende mit einem grossen, jedoch gut geschlossenen Hori- 
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ontalrost versehen war und eine stark rauthende Flamme 
lieferte, welche einen bei 36 Fuss langen Herd zu durch- 
strömen und auf dem anderen Ende den zur Esse führenden 
Fuchs hatte. Die lange Herdfläche war an einer, oder bei eini- 
gen dortigen Oefen auch an 2 bis 3 Stellen, durch einge- 
schaltete kleinere Roste unterbrochen, s^uf welchen jedoch nur 
wenig Kohle nachgetragen wurde, so dass viel unzersetzte Luft 
durchdringen konnte, welche zur Verbrennung der vom Haupt- , 
roste kommenden Gase dient. Hiedurch wird die Unterhal- 
tung einer gleichmässigen Temperatur über die ganze Herd- 
länge, und zugleich eine vollkommene Verbrennung angestrebt. 
Der ganzen Länge nach sind 6 bis 8 Arbeitsthüren angebr.acht, 
um die schweren Ingots von jeder Arbeitsthüre aus nicht viel 
seitwärts bewegen zu müssen. Das Ein- und Austragen der 
Ingots erfolgte mit grossen, an Krahnen hängenden Zangen. Für 
1 ton Ingots beträgt hiebei der Kohlenaufwand 470 englische 
Pfund, d. i. auf 100 Pfund Ingots 21 Pfund Kohle, was so 
ziemlich dem gewöhnlichen Bedarf entspricht. 

In den neueren Hütten werden jedoch, wie bemerkt, zum 
Wärmen für die Ingots, wie für die blooms, Siemensöfen ver- 
wendet. Meist sind für die blooming Mill 3 Siemensöfen vor- 
handen, wovon jeder mit 3 bis 4 Arbeitsthüren versehen ist 
und 6 bis 8 Ingots aufnimmt. Das Ein- und Ausbringen der 
Ingots bei den Oefen erfolgt in der Regel unter Zuhilfenahme 
von hydraulischen Vorrichtungen. In 12 Stunden werden pro 
Ofen 6 Chargen gemacht; mit 3 Oefen sonach 18 Chargen, 
jede mit 6 Ingots zu 3o Centner das Stück gerechnet, gibt 
3240 Centner Ingots für 12 Stunden. Die Woche zu 11 zwölf- 
stündigen Schichten genommen, ergibt sich eine Verarbeitungs- 
fähigkeit von über 3 5. 000 Centner Ingots, welche in der That 
öfters nahezu erreicht wird. DerAbbrand beträgt nur i bis i '/2 
Procent bis zu den ausgewaltzten blooms. Der Kohlenaufwand 
pro Tonne blooms beträgt nicht ganz Yj Tonne, wovon etwas 
mehr als die Hälfte zum Erhitzen der Ingots, das andere zu 
den verschiedenen Zwecken in der Bessemerhütte benöthigt wird. 

Wie bereits angeführt, werden die ausgewalzten Ingots 
sogleich noch warm unter einem Hammer mit dem Setzeisen, 

oder mit einer kräftigen Scheere, zu den einzelnen blooms in der 

^* 
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Länge abgeschnitten, wie es die Erzeugung von einer einzelnen 
Railstange erfordert. Insofern es thunlich ist, kommen die ein- 
zelnen blooms gleichfalls noch warm zu den Erhitzungsöfen 
für das Railwalzwerk. Allein im Ganzen ist dies nicht gut 
durchführbar und hat selbstverständlich beiweitem nicht den 
Werth^ wie die sogleiche Wiedererhitzung der noch glühenden 
Ingots. Auf den neuen Hütten sind zum Erhitzen der blooms 
für die Railswalzen gleichfalls Siemensöfen in Gebrauch, welche 
ungefähr dieselbe Grösse wie für die Ingots haben, aber der 
Anzahl nach statt 3 deren 4 vorhanden sind. Jeder solche 
Ofen kann 20 Stück blooms fassen, macht in 12 Stun- 
den 6 Chargen, kann daher 120 Stück blooms in 12 Stunden, 
oder II X 120 = i32o blooms in der Woche liefern. Wird 
mit 3 Oefen gearbeitet (indem einer in Reserve bleibt), so gibt 
dies in der Woche bei ungestörtem Betriebe 3960 Stücke. Die 
fertige Schiene rund zu 6 Centner angenommen, beziffert sich 
die Production an fertigen Rails pro Woche mit 23,760 Centner 
Durchschnittlich werden in der Woche wirklich 20.000 bis 
22.000 Centner producirt. 

Der Walzentrain für die Rails hat durchgehends Gerüste 
mit 3 Walzen übereinander. Gewöhnlich sind 4 Walzgerüste 
vorhanden , wovon jedoch nur 3 , bisweilen selbst nur 2 
gleichzeitig in Anspruch genommen sind, je nachdem mit 1 3 
oder 1 5 Durchgängen das Auswalzen beendet ist. Die Walzen 
haben 20 bis 22 Zoll Durchmesser und machen pro Minute 
60 bis 80 Touren. Die active Walzzeit für die einzelnen Schienen 
beträgt 1V4 bis 1 7-2 Minuten. 

Ohne auf ein näheres Detail in der Railsfabrication ein- 
zugehen, will ich nur bemerken, dass im grossen Durchschnitte,* 
dem Gewichte nach, aus 100 Theilen verwendeten Roheisens, das 
Spiegeleisen eingerechnet, 70 bis 71 Theile fertige Schienen 
erhalten werden, und der gesammte Brennstoffbedarf im 
Gewichte, einschliesslich der Bessemer-Hütte, ungefähr mit dem 
der erzeugten Schienen übereinstimmt. 

In Rücksicht der inneren Beschaffenheit sollen die Rails 
nicht unter o'3 und nicht über 0-4, also durchschnittlich o-35 
Procent Kohlenstoff enthalten, welcher öfters mit der Eggertz- 
schen Probe controlirt wird. Der Phosphorgehalt schwankt 
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zwischen o'oo und o"i2 Procent; der Mangangehalt beträgt 
meist an o*5 Procent, und der Siliciumgehalt ist ungefähr von 
derselben Grösse oder öfters leider etwas mehr. Die von jeder 
Schiene abgeschnittenen Enden betragen circa 1 2 Procent und die 
Ausschussschienen ^/^ bis i Procent. Vorwaltend werden diese 
Abfälle im Cupolofen , zum Theil auch im Converter wieder 
eingeschmolzen; ein grosser Theil wird jedoch zu lohnenden 
Preisen an Siemens-Martin -Hütten abgegeben. In Cleveland 
werden die Schienen-Enden in einer Glühhitze zu Flachschienen 
ausgewalzt, wobei zuerst mit 2 Durchgängen Fuss und Kopf 
zusammengedrückt, gestaubt werden, und mit 5 Durchgängen 
eine ganz gut aussehende, in der Mitte fast unberührt gebliebene 
Flachschiene dargestellt ist. Aus diesen Flachschienen werden 
Schweisspakete gebaut und diese weiters auf Draht verarbeitet. 
Es gibt dies zugleich den Beweis für die Schweissbarkeit und 
Güte des dortigen, allerdings etwas weicheren Bessemerstahles. 
Nebst Stahlschienen werden in Amerika immer noch auch 
Eisenschienen erzeugt, welche billiger und für manche weniger 
benützte Bahn von hinlänglicher Dauer sind. In Cambria z. B. 
werden wöchentlich 11 00 tons Stahl- und 1000 tons Eisen- 
schienen erzeugt, wovon die ersteren mit 54 bis 56, die letzteren 
mit 40 bis 43 Dollars pro ton bezahlt wurden. Dafür kostet 
aber auch die Tonne Bessemer- Roheisen 25 bis 26, entgegen 
das gewöhnliche Puddling-Roheisen nur 20 Dollars pro ton. 

IV. Der Siemens-Martin-Process. 

Obgleich derBessemer-Process in Amerika sehr vervoUkommt 
und verbreitet worden ist, so hat doch in den letzten 2 bis 3 Jahren 
der Siemens-Martin-Process, oder wie er gewöhnlich genannt wird 
„the Open-Hearth-Process", daselbst eine bedeutende Verbreitung 
gefunden. Wie aus dem Anhange III b ersichtlich, befinden sich 
derzeit in den Vereinigten Staaten 16 Siemens- Martin-Hütten 
mit einer Erzeugungsfähigkeit von jährlich 900.000 Centner. 
Die Ursache der raschen Verbreitung , welche der Siemens- 
Martin-Process neuerlichst in Amerika gefunden hat und noch 
findet, liegt nicht etwa in einer billigeren Production, auch nicht 
in einer grösseren Sicherheit des viel langsamer verlaufenden 
Open-Hearth-ProcesS; sondern hauptsächlich in der hiebei mög- 
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liehen grösseren Auswahl unter den zu verwendenden Materialien, 
und demgemässer Herstellung von gewünschter, besonderer 
Qualität. Ueberdies gestattet der Sieroens-Martin-Process viel 
eher einen ökonomischen Betrieb bei geringeren Vorauslagen 
und kleinerer Production, kann daher von Personen oder Ge- 
sellschaften, welche sich gezwungen sehen, die älteren Methoden 
der Eisen bereitung zu verlassen, viel leichter ergriffen werden, 
als das Bessemern. 

Es dünkt mir zweckmässig, in Uebereinstimmung mit 
Herrn William Hackney zwei Arten zu unterscheiden, je nach- 
dem hiebei, in das vorerst hergestellte Roheisenbad, nur allein 
bereits entkohlte Eisenmaterialien (wie verschiedene Eisen- und 
Stahlabfälle oder eigens bereitetes geschmeidiges Eisen), oder 
aber oxydirte Eisenmaterialien (namentlich Eisenerze) eingetragen 
werden. Selbstverständlich kann auch ein aus beiden diesen 
unterschiedenen Arten gemischter Betrieb eingeführt werden, 
wie es wirklich der Fall ist, indem verschiedene Eisenabfälle 
und überdies noch nach Zulässigkeit Eisenerze eingetragen 
werden. Für die erste Art soll die verbreitete Bezeichnung 
Siemens-Martins-Process hier beibehalten, für die zweite 
aber die Benennung Landore-Process (auch Erz-Process ge- 
nannt) gewählt werden, weil diese Art, obgleich ursprünglich 
von Herrn Martin ergriffen, doch erst zu Landore in England 
durch Herrn Dr. Siemens mit Erfolg durchgeführt worden ist, 

a) Der Siemens-Martin-Process, in der hier gewählten 
engeren Bedeutung desselben, ist die alleinige Methode des 
Open-Hearth-Process, welche bisher in Amerika Eingang ge- 
funden hat. Hervorragend mit diesem Processe ist daselbst 
Otis Iron et Steel Comp, in Cleveland, welche Firma mir 
bereits in der Ausstellung zu Philadelphia durch ihre vorzüg- 
lichen Qualitätsproben von Kesselblechen aufgefallen ist, und 
auf deren Hütte ich 2 Siemens-Oefen für Chargen zu 6 tons, 
nebst 1 Gasofen zum Vorwärmen im Betriebe fand. Ein 
Schmelzofen macht in 24 Stunden in der Regel 3, öfters je- 
*doch nur 2 Chargen. 

Bekanntlich wird dieser Process auf den meisten Hütten 
in der Art durchgeführt, dass vorerst eine genügende Menge 
Robeisen im Siemensofen eingeschmolzen wird, und in das so 
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erhaltene Roheisenhad die zur hellen Glühhitze vorgewärmten 
Stahl- oder Eisenabfälle (scraps) in einzelnen Partien dergestalt 
nachgetragen werden, dass eine neue Partie folgt, wenn die 
hervorgehende sich bei einer Untersuchung mit der Rührkrücke 
als bereits ganz aufgelöst zeigt. Inzwischen werden im weiteren 
Verlaufe des Processes kleine Schöpfproben genommen, die im 
Wasser gekühlt, sofort, je nach ihrer Zähigkeit und ihrem Bruch- 
ansehen, ein Anhalten für den Zustand des Metallbades geben. 
Mit der durch die Autlösung der wenig Kohle enthaltenden 
Abfälle, wie durch die theilweise Entkohlung durch den freien 
atmosphärischen Sauerstoff der Gasflamme und die dadurch ge- 
bildeten Eisenoxydate, bewirkten Entkohlung wird absichtlich 
etwas weiter gegangen, als schliesslich verlangt ist; hierauf wird 
durch Nachtragen einer bestimmten, ihrer ^ Zusammensetzung 
nach bekannten Menge von Spiegeleisen, oder Ferro-Mangan, 
das gewünschte Product im Ofen erhalten und sofort aK- 
gestochen. Auf der genannten Hütte in Cleveland sah ich jedoch 
dass im Beginn nur etwas mehr als die Hälfte des Roheisens 
und zugleich der Abfälle in den Schmelzofen kalt eingetragen 
wurden, während die andere Hälfte in den separaten Wärm- 
ofen gebracht und aus diesem seinerzeit, gewöhnlich in zwei 
Partien, in den Schmelzofen nachgetragen worden ist, weil das 
ganze Quantum für ein einmaliges Eintragen in dem Schmelz- 
ofen, wie dies z. B. im Pernot'schen Ofen geschieht, nicht Platz 
finden würde. Das Einschmelzen dauert 572 bis ^ Stunden, das 
Nachschmelzen und die Regulirung mit dem Spiegeleisen ^/^ bis 
1 72 Stunden ; der Abstich und das darauf folgende Reinigen 
des Abstiches, die Reparatur des Herdes und das allenfallsige 
Vorheizen des Ofens bis zum Einlegen der nächsten Charge 
gleichfalls 7*2 ^'^ * V2 Stunden. Hieraus ist ersichtlich, dass, 
wenn keine besondere Störung vorfällt, in 24 Stunden pro 
Ofen 3 Chargen gemacht werden können. 

Als Roheisen wird bei Otis nur Holzkohlen - Roheisen, 
aus den Erzen von Lake Superior dargestellt, verwendet. Als 
Abfälle werden für die Erzeugung einer vorzüglichen Qualität 
die im Districte von Lake Champlain direct aus den Erzen mit 
Holzkohle erzeugten blooms verwendet, und zwar beträgt die 
Menge des hiebei verwendeten Roheisens nur 12 bis i5 Procent des 
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Gesammtgewichtes. Weiters wird hiezu für die Darstellung 
sehr weicher Bleche, die bis 0*04 Procent Kohlgehalt herab- 
gebracht werden, und in der Regel 0*07 bis 0*08 Procent Kohle 
enthalten, Ferro -Mangan (von Terre Noire in Frankreich be- 
zogen) mit 45 bis 60 Procent Mangan verwendet, und zwar 
Vj bis I Procent. Für die Darstellung einer etwas minderen, zu- 
gleich härteren Qualität, z. B. für Federnstahl, werden als Ab- 
fälle vornehmlich alte Stahlrails oder die Enden von der Stahlrails- 
Fabrication, und zur schliesslichen Richtigstellung des gewünschten 
Härtegrades wird deutsches Spiegeleisen mit 10 Procent Mangan, 
in einer Menge von 10 bis 12 Procent nachgetragen. Der Ge- 
wichtsverlust durch Oxydation und Verschlackung beträgt nur 
4 bis 5 Prpcent ; der Bedarf an Brennstoff soll, je nachdem nur 
1 oder 2 Oefen im Betriebe sind, pro ton der dargestellten In- 
gots '/, bis I ton Steinkohle betragen. Der Brennstoffbedarf 
erscheint sonach im Vergleich zu dem raschen Verlaufe des 
Processes etwas gross, wovon der Grund in der vorwaltend 
sehr weichen Qualität des Productes, wie in der minderen Be- 
schaffenheit der verwendeten Steinkohle zu suchen sein dürfte.*) 
Die wirklich ausgezeichnete Qualität des von dieser Firma dar 
gestellten, weichen Bleches ist aus den verwendeten Roh- 
materialien leicht zu erklären. 

Auf dieser erst seit einem Jahre im Betriebe befindlichen 
Hütte von Otis, sowie auf einer anderen zu Cleveland RolHng 
Mill gehörigen Siemens-Martin-Hütte (welche letztere überhaupt 
sehr ähnlich mit der zuerst genannten betrieben wird und auch 
zwei Schmelzöfen enthält) traf ich die Einrichtung, dass, wie 
in einer Bessemer-Hütte, das Metall in eine Gusspfanne ab- 
gestochen wird, welche von einem hydraulischen, im Centrum 
der Gussgrube befindliche Krahn getragen ist> und aus der die 
Coquiilen gefüllt werden. Für die zu erzeugenden grossen 
Bleche werden flache Ingots, mit commnnicirendem Einguss von 
unten, dargestellt. Für gewöhnlich geschieht die Füllung der 
Coquiilen jedoch von oben, aber immer werden grosse Ingots 
erzeugt, die dicht ausfallen, eine mehrere mechanische Bear- 



*) Auf den europäischen Siemens-Martin-Hütten beträgt der Brennstoff- 
aufwand bei guter Steinkohle 63 bis 70 Pfund fOr 100 Pfund Ingots. 
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beitung verlangen und dadurch gleichfalls zur Darstellung einer 
besseren Qualität beitragen. 

Auf den Stahlhütten in Pittsburg traf ich ebenfalls mehrere 
einzelne Oefen für den Siemens-Martin-Process, in welchen zur 
Erzeugung eines wenig phosphorhältigen besseren Stahles, mit 
besseren Roheisensorten der dortigen Gegend, und mit in dem 
Districte von Lake Champlain direct aus den Erzen erzeugten 
blooms gearbeitet wird. Der Aufwand an Steinkohle soll hiebei 
nahe das gleiche Gewicht mit dem producirten Open-Hearth- 
Steel erreichen. 

Es ist leicht einzusehen, dass mit dem Siemens-Martin- 
Process auch ein billiges Product erzeugt werden kann, wenn 
hiezu ein billigeres Roheisen, und insbesondere sehr billige 
Abfälle verwendet werden können; allein das auf diesem Wege 
erlangte Erzeugniss ist natürlich von entsprechend minderer 
Qualität. Am besten eignet sich diese Manipulation zur Umarbei- 
tung alter Stahl- und Eisenschienen auf neue Stahl-Rails, indem 
die alten Schienen relativ billig und in Menge zu haben sind, 
und zu diesen dem Gewichte nach nur bei 1 5 Procent Roh- 
eisen erforderlich sind, mithin selbst bei Verwehdung eines 
besseren und demgemäss theureren Roheisens, immer noch mit 
geringen Selbstkosten durchzukommen ist. Insbesondere lässt 
sich meines Erachtens erwarten, dass hiebei mit einem Per- 
no tischen Ofen, welcher einen rascheren Verlauf des Processes 
mit bequemerer Arbeit und geringerem Brennstoffaufwand ge- 
währt, am billigsten manipulirt werden kann, insoferne das 
dabei verwendete Roheisen nicht zu hoch im Preise steht. 

b) Der Landore-Process ist . meines Wissens in Amerika 
bisher zwar nicht zur Anwendung gelangt; nachdem ich den- 
selben aber auf meiner Rückreise von Amerika in Landore zu 
beobachten Gelegenheit hatte, und er mir ganz besonders für 
die Verbältnisse in Amerika sehr vortheilhaft erscheint, halte 
ich es umsomehr für angezeigt, desselben an dieser Stelle 
zu gedenken, als er mit dem Siemens-Martin-Process sehr nahe 
verwandt ist. 

Dieser Process wird in Landore seit acht Jahren mit den 
besten Erfolgen betrieben und hat dort eine bedeutende Aus- 
dehnung erlangt, indem in der alten Hütte 8, in der neuen, 
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vor 4 Jahren erbauten Hütte i6, zusammen also 24 derartige 
Siemensöfen im Betriebe stehen *). Die Oefen sind von ungleicher 
Grösse, für Chargen von 6 bis 1 2 tons, 1 20 bis 240 Zoll-Centner, 
berechnet. Am häutigsten wird mit Chargen von 8 tons gear- 
beitet. Das verwendete Roheisen ist dasselbe, wie es auf den 
englischen Bessemer- Hütten gebraucht wird. In der Regel werden 
mit dem Roheisen zugleich mehr oder weniger scraps (Schrott- 
und Abfalleisen), und zwar alles im kalten Zustande eingesetzt. 
Wenn eine grössere Menge scraps zur Verfügung steht, wird ein 
Theil derselben auf einen Vorherd, einen Absatz des Schmelz- 
ofens geschafft, welcher Absatz von der abziehenden Flamme 
erwärmt wird, bevor diese zum Ziegelgitter des Regenerators 
gelangt. Im Durchschnitte beträgt die Menge der verwendeten 
scraps nur die Hälfte des Roheisengewichtes. Das Einschmelzen 
erfordert 4 bis 5 Stunden. 

Das verwendete Erz wird von Mokta bezogen, besteht 
aus mehr oder weniger verwittertem Magneteisenstein, hat 60 
bis 62 Procent Eisen, keine schädlichen Verunreinigungen, und 
kostet contractlich loco Landore nur 70 Kreuzer pro Centner. 
Soviel als thunlich wird getrachtet , das Erz in grösseren 
Stücken zu erhalten, welche vor dem Erzklein den grossen 
Vorzug haben, dass sie sogleich durch die stets vorhandene, 
2 bis 3 Zoll dicke Schlackendecke hindurchsinken und tief in 
das Eisenbad eintauchen, wodurch die Reaction zwischen Erz 
und Roheisen wesentlich befördert wird. Uebrigens wird das 
Erz ohne alle weitere Vorbereitung (nur zu grosse Brocken 
werden zerschlagen) im kalten Zustande und nicht zuviel auf 
einmal, beiläufig i Cenlner, mit einer Schaufel durch die Ar- 
beitsöffnung eingeworfen. Sogleich nach dem Einbringen des Erzes 
entsteht eine lebhafte Gasentwicklung, und erst wenn diese 
bedeutend nachgelassen hat, wird eine neue Partie Erz einge- 
worfen, um in dieser Art und Weise ein mehr gleichmässiges, 
periodisch nicht zu heftiges Aufkochen zu bewirken. Zudem 

*) Im Anhange ist auf Taf. II, Fig. 3 und 4 eine Skizze der neuen 
Hütte zu Landore gegeben, aus welcher die eigenthOmliche Anordnung und 
Einrichtung zum Giessen, wie zum Bewegen und Transportiren der Coquillen 
und Ingots zu ersehen ist. Näheres darüber ist aus den im Anhange ent- 
haltenen Erörterungen der Figuren zu entnehmen. 
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muss Rücksicht genommen werden, dass die Temperatur immer 
entsprechend hoch, das Schlacken- und n^^mentlich auch das 
Metallbad beständig im entsprechenden Grade flüssig erhalten 
werde. Anfangs wird in einer halben Stunde beiläufig ein 
Quantum von 4 bis 5 Centner, später immer weniger, von dem 
Erz in den Ofen gebracht. Durchschnittlich kann gerechnet 
werden, dass die eingebrachte Erzmenge bei y^ des Chargen- 
gewichtes beträgt. Die Dauer der Periode des Erzeintragens 
erreicht meist gleichfalls 4 bis 5 Stunden. Je nach Beschaffen- 
heit und Menge der das Erz begleitenden Bergarten wird vor- 
nehmlich in der letzten Periode, um in der Schlacke das Eisen- 
oxydul theilweise zu ersetzen, etwas Kalkstein nachgetragen. 

Wenn der Process soweit vorgeschritten ist, dass zu er- 
warten steht, es sei die Entkohlung des Eisenbades von dem 
gewünschten Grade nicht mehr weit entfernt, werden kleine 
Schöpfproben unter der Schlacke hervorgeholt, in Wasser ab- 
gekühlt, gebrochen und nach dem Verhalten beim Brechen, 
wie nach dem Bruchansehen des Eisens und der Schlacke, 
der erlangte Zustand des Eisenbades beurtheilt. Solche 
Proben werden in der Regel mehrere, in gewissen Zeitinter- 
vallen nach beendetem Aufkochen, genommen, und inzwischen 
nach Bedarf kleinere Partien von Erz und vielleicht auch etwas 
Kalkstein nachgetragen, bis die zuletzt genommene Probe nahe 
genug den erwünschten Zustand des Schlacken- und insbeson- 
dere des Eisenbades anzeigt. Die Schlacke soll zum Schlüsse 
des Processes an 18 Procent Eisen enthalten, an der Ober- 
fläche dunkel, im Querbruche dicht und etwas lichter von 
Farbe, das Eisen zähe beim Brechen, und im Bruche körnig 
erscheinen. Sowie dieser Zustand erreicht ist, wird das in- 
zwischen vorgewärmte Spiegelpisen eingebracht, und sowie 
dieses vollständig aufgelöst erscheint, zum Abstich geschritten. 
Da bei meiner Anwesenheit für Zwecke des k. Arsenals ein 
weicheres Product mit einem Kohlenstoffgehalt von 0*2 Procent 
erzeugt wurde, ist statt des Spiegeleisens Ferro-Mangan von 
Terre Noire mit einem Mangangehalt von 5o Procent ver- 
wendet worden; und da im fertigen Producte ein Mangan- 
gehalt von wenigstens 0*3 Procent angestrebt wurde, ist davon 
Y; Procent zugesetzt worden. Die Erfahrung hat nämlich ge- 
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lehrt, dass zur Hintanhalcung des Rothbruches in dem fertigen 
Producte mindestens o*3 Procent Mangan enthalten sein soll. 

Der Abstich erfolgt zu Landore in eine Gusspfanne, welche 
von dem Wagengestelle einer Eisenbahn getragen, und mit 
diesen über die einzelnen aufgestellten Coquillen zum Gusse 
transportirt wird. Sowie beim Abstich die nachfliessende Schlacke 
zum Vorschein kommt, wird die Gusspfanne entfernt und die 
Schlacke in eine eigens dafür, zunächst dem Oefen, angebrachte 
Grube auslaufen gelassen. Während des Processes wird äusserst 
selten ein Abziehen oder Abstechen der Schlacke vorgenommen, 
wiewohl diese bisweilen bei der Arbeitsöffnung so hoch auf- 
steigt, dass sie theilweise überläuft. Die ganze Chargendauer 
stellt sich durchschnittlich auf 9 bis lo Stunden. 

Von dem Eisengehalt der verwendeten Erze wird unge- 
fähr die Hälfte ausreducirt. Hiedurch wird der Gewichts- 
verlust durch die abgeschiedene Menge des Kiesel- und Kohlen- 
gehaltes des Roheisens mehr als ersetzt; daher wird gewöhnlich 
an Gewicht der Ingots mehr ausgebracht, als das Gewicht 
des verwendeten Roh- und Spiegeleisens sammt dem Abfalleisen 
beträgt, vorausgesetzt, dass das letztere nur in geringer Menge 
und nicht in einem stark verunreinigten Zustande mitverwendet 
wird. Wenn ohne Scraps-Beigabe gearbeitet wird, übersteigt 
das Gewicht der erhaltenen Ingots jenes des Roh- und Spiegel- 
eisens um I bis 2 Procent. 

Auf der älteren Hütte in Landore traf ich mehrere grosse 
Oefen- und Pfannen-Säue oder Wölfe, welche angeblich nicht 
von der eigenen Manipulation erhalten, sondern von Bessemer^ 
Hütten dortiger Gegend um sehr billigen Preis angekauft wur- 
den, um in den Siemens-Oefen von Landore ihre Verwendung 
zu finden 

Bei einer Vergleichung des Siemens-Martin-Processes mit 
dem Process von Landore ergibt sich, dass: 

I. Die Chargendauer bei gleichem Gewichte so ziemlich 
die gleiche ist , oder mit anderen Worten , die Productions- 
grösse bei beiden sich gleichstellt, d. i. bei Chargen mit xoo 
Centner auf 8 Stunden; oder bei Chargen von i5o Centner 
auf 10 Stunden. Oder die Erzeugung in einem ungestörten 
Wochen betriebe erreicht bei den kleinen Oefen^ mit Chargen 
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von loo Centner, 1200 bis 1400 Centner, und bei den grösseren 
mit Chargen von i5o Centner, 1800 bis 2000 Centner. 

2. Der Brennstoffaufwand beträgt bei dem Landore-Process 
wegen der mehreren vorhandenen Schlacke etwas mehr, nach 
Hackney in dem Verhältniss wie 14: i5, indem bei dem Sie- 
mens-Martin-Process 14, bei dem Landore-Process i5 Centner 
Steinkohle pro Tonne Ingots gebraucht werden. 

3. Die Ofendauer, namentlich die des Gewölbes, war be- 
kanntlich in der ersten Zeit des Siemens-Martin-Processes eine 
sehr kurze, ist jedoch durch die richtige Auswahl in den zum 
Gewölbe verwendeten Ziegeln, wie durch die richtige Führung 
der Feuerung, dahin gebracht worden, dass jetzt 100 bis 200 
Chargen unter einem und demselben Gewölbe gemacht werden. 
Es ist zu erwarten, dass das Gewölbe bei dem Landore-Process 
mehr leidet, weil einerseits die Hitze etwas grösser sein muss, 
um, durch die dickere Schlackendecke hindurch wirkend, auch 
das Metallbad in der erforderlichen Temperatur zu erhalten; 
und weil andererseits bei zu heftigem Aufkochen der Schlacke 
durch diese das Gewölbe leiden muss. Es scheint, dass haupt- 
sächlich aus diesem Grunde Herr Martin von seiner ursprüng- 
lichen Methode, d. i. dem ausschliesslichen oder mindestens 
vorwaltenden Gebrauche der Eisenerze, zurückgekommen ist. 
Allein mit gehörigem Verständnisse und geziemender Umsicht 
ist man in Landore nach Hackney*s Angabe dahin gelangt, auch 
bei dem ausschliesslichen Gebrauch von Roh- und Spiegeleisen, 
d. i. bei der Erzzugabe, bis 200 Chargen mit einem Gewölbe 

zu machen. 

4. Im Arbeitslohn, welcher pro Centner Ingots mit 3o bis 

40 Kreuzer veranschlagt werden kann, ist kein Unterschied 
zwischen beiden Methoden. 

5. Was endlich die Qualität betrifft, so ist diese bei der 
zuerst erörterten Methode hauptsächlich von der Beschaffenheit 
der scraps, bei der letzten von der Reinheit des Eisenerzes 
abhängig. Wenn die scraps gekauft werden müssen, was bei 
einer grösseren Fabrication unvermeidlich ist, so wird dadurch 
die verlässliche Qualität sehr in Frage gestellt, wie dafür unter 
anderen eine derartige Hütte in der Nähe von Wien als ein 
sehr trauriges Beispiel aufgestellt werden könnte. Entgegen 
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Erze von vorzüglicher und dauernd sich gleich bleibender Qua- 
lität finden sich in einigen wichtigen Ablagerungen, in der neuen 
wie in der alten Welt. Darum glaube ich, dass für eine gross - 
artige und dauernde F*abrication einer verlässlichen Qualität 
die letzterwähnte Methode entschieden den Vorzug verdient. 
In der That hat sich die Qualität von Landore bis in die 
letzte Zeit hinein bestens bewährt, indem nach den ausgedehnten 
Proben, welche im laufenden Jahre im englischen Arsenale 
vorgenommen worden sind, die Qualität von Landore vorzüg- 
licher, als die der übrigen concurrirenden Firmen befunden 
worden ist. 

Nach einem Jahresdurchschnitte von der neuen Stahlhütte 
zu Landore, wo nur fertige Stahlwaaren, Rails, Tyres, grosse 
Platten und Bleche, nebst verschiedenen Rund- und Flachstäben 
und Walzdraht erzeugt worden sind, soll sich der ganze 
Kohlenaufwand auf 2^1^ tons pro ton verkäuflicher Waare 
gestellt haben. Ausser Landore soll dieser Process bis jetzt 
noch an zwei anderen Orten, zu Dowlais und Haltside in Eng- 
land, eingeführt sein. 

V. Die Erzeugung gusseiserner Eisenbahnräder. 

Es bleibt gewiss eine auffallende Erscheinung, dass auf 
den amerikanischen Eisenbahnen^ schon seit längerer. Zeit, nicht 
nur bei den Last- und Personenwaggons, sondern selbst als 
Triebräder bei den Locomotiven, fast ausschliesslich gusseiserne 
Räder in Anwendung sind; während in Europa nur allenfalls 
bei den Lastwagen, aber niemals bei Personenwagen und um- 
soweniger bei den Locomotiven, gusseiserne Räder getroffen 
werden. Bei der grossen Ausdehnung der amerikanischen Eisen- 
bahnen, welche in der gesammten Meilenlänge nahe die von 
ganz Europa erreicht, muss doch angenommen werden, dass 
die Amerikaner in dieser Beziehung hinreichend Erfahrung 
gemacht haben, um zu wissen, was sie thun. Wenn der Unter- 
schied im Preise zwischen einem gusseisernen und einem aus 
Schmiedeisen und Stahl angefertigten Rade, und die grosse 
Zahl dieser Räder berücksichtigt wird, so leuchtet ein, dass 
dieser Unterschied von grosser Bedeutung sein muss. Anderer- 
seits muss doch vorausgesetzt werden, dass auch die europäi- 
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sehen Eisenbahn -Ingenieure, denen der allgemeine Gebrauch 
der gusseisernen Räder kein Geheimniss ist, ihre guten Gründe 
haben müssen, wesshalb sie bei den schmiedeisernen und stäh- 
lernen Rädern beharren. Der Umstand ^ dass auf den europäi- 
schen Bahnen die gusseisernen Räder, in manchem Staate durch 
gesetzliche Bestimmungen vorgeschrieben, auf die Lastenwagen 
beschränkt sind, deutet darauf hin, dass dieses durch die 
mindere Sicherheit bedingt wird, welche die gusseisernen Räder 
gegen Brüche gewähren; und der Umstand, dass diese Sicher- 
heit auf den amerikanischen Bahnen sich als genügend erweist, 
scheint mir zu beweisen, dass die gusseisernen Räder der 
amerikanischen Eisenbahnen aus einem verlässlicheren Gusseisen 
und nach einer entsprechenderen Manipulation erzeugt werden. 

Durch die in der Ausstellung zu Philadelphia mehrseitig 
zur Ansicht gebrachten gusseisernen Eisenbahnräder, und des 
zu ihrer Herstellung verwendeten Materiales, wie durch die 
Wichtigkeit des Gegenstandes, sah ich mich aufgefordert, den- 
selben näher zu studiren. Ich kann und will mich bei den 
diesfallsigen Mittheilungen im Nachfolgenden jedoch kurz fassen, 
weil ich mittlerweile gefunden habe, dass ieser Gegenstand in 
einem Artikel, ganz übereinstimmend mit meinen eigenen Beob- 
achtung, in ^Engineering*', June 16, 1876, pag. 5i2 und 5i3, 
behandelt ist, auf welchen ich hier verweise. 

Das Material für die gusseisernen Eisenbahnräder besteht 
vornehmlich in einem Roheisen, das aus Braun- und Rotheisen- 
stein und Glasköpfen mit Holzkohle und kaltem Wind erblasen 
worden ist. Dieses Roheisen wird meist von den mit Holzkohle 
arbeitenden Hohöfen im Districte von Hanging Rock und von 
den südlicheren Staaten, namentlich aus Alabama bezogen. Um 
von den Unregelmässigkeiten und Aenderungen, welche im 
Betriebe der einzelnen Hohöfen vorkommen, möglichst unab- 
hängig zu sein, wird das Roheisen von mehreren Hohöfen 
bezogen, und in bestimmten Verhältnissen mitsammen gemengt 
in Cupolöfen umgeschmolzen. Dabei muss zugleich ein gewisses 
Verhältniss zwischen dem grauen und halbirten Roheisen ein- 
gehalten werden. In neuerer Zeit werden auf der Fabrik von 
Whitney & Son in Philadelphia, welche allein täglich an 
3oo solche Räder zu produciren im Stande ist, und die ich 
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besuchte, Versuche gemacht, ob es thunlich und räthlich sei, 
das genannte Holzkohlen - Roheisen durch Anthracit-Roheisen 
und Enden von Stahlscbicnen theilweise oder gänzlich zu 
ersetzen. Zur Zeit meines Besuches hat der Zusatz von 
Anthracit- Roheisen, wie von den Schienen-Enden, zwischen 
5 und lo Procent betragen. Ausserdem wird ein gewisses 
Q.uanlum, wie ich sah 25 Procent, an alten und Ausschuss- 
rädern der eigenen Erzeugung mit verschmolzen. 

Das Mengungsverhältniss wird vom Fabriksleiter im Mani- 
pulationS'Journal vorgeschrieben, und aus diesem jeden Tag zur 
Darnachachtüng auf der Hüttentafel bei der Gichtwaee schrift- 
lich angeschlagen. Von jeder solchen Vorschreibung wird im 
Verlaufe des Tages bei dem Abguss der einzelnen Räder, 
gewöhnlich nach jedem lo. Rade, eine Probestange gegossen, 
welche sofort auf den Grad ihrer Abschreckung (Härtung) und 
ihre Festigkeit untersucht, und das Ergebniss im Manipulations- 
Journal vorgemerkt wird. 

Das (Jmschmelzen des vorgewogenen Materiales geschieht mit 
Anthracit, stets in zwei oder drei, 12 bis i5 Fuss hohen und ver- 
schieden weiten Cupolöfen, gleichzeitig und nur einmal des Tages. 
Es wird dabei sehr hitzig eingeschmolzen, denn mit i Centner 
Brennmaterial werden nur 4^/4 Centner Roheisen geschmolzen. 
Allerdings trägt zu diesem bedeutenden Brennmaterialverbrauch 
der Umstand wesentlich bei, dass in der Regel täglich nur ein- 
mal gegossen, also bei jedem Ofen nur ein Abstich gemacht, 
daher ausser Verhältniss viel Brennstoff zum Vorwärmen des 
Ofens nothwendig wird. Alles Eisen wird in einem gemein- 
schaftlichen grossen Kessel abgestochen, um eine gleichmässige 
Mischung für sämmtliche Güsse zu erzielen. Aus dem gemein- 
schaftlichen Kessel werden die einzelnen Gusspfannen gefüllt, 
wovon jede die für i Rad erforderliche Eisenmenge fasst, in 
einem zweiräderigen Gestelle sich befindet, und mit diesem zu 
der betreffenden Form geführt wird. 

Sowie das Eisen nach dem Gusse vollkommen erstarrt, 
dabei aber äusserlich noch hell glühend ist, \yird das Rad mit 
aller thunlichen Eile aus der Form genommen, und in einen 
zur hellen Rothhitze vorgeheizten Glühofen gebracht. So viel 
der Ofen fasst, werden die Räder lose übereinander liegend ein- 
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getragen und hienach der Ofen dicht geschlossen. Die Glüh- 
öfen sind cylindrisch, aus einem Eisenblechmantel mit innerer 
Ziegelbekleidung bestehend, zu unterst mit einem Heizroste 
verbunden, bei 12 Fuss hoch, das obere Ende bis zur Sohle 
der Gusshütte reichend und mit einem Blechdeckel zu schliessen. 
Nach vollbrachter Füllung und Schliessung wird das Feuer am 
Roste noch r bis 2 Stunden unterhalten, dann aber allseitig 
luftdicht geschlossen, und sogestaltet durch 2 bis 3 Tage der lang- 
samen Abkühlung überlassen. Es sind 6 solche Glühöfen vor- 
handen, die mit einer seitwärts angebrachten, 120 Fuss hohen 
Esse in Verbindung stehen. Mit der Tageserzeugung werden 
gewöhnlich 2 dieser Oefen gefüllt, daher erst am dritten oder 
vierten Tage derselbe Ofen wieder für eine neue Füllung benö- 
thiget wird. 

Dieses langsame Auskühlen der Räder nach dem Guss ist 
sehr wichtig für die Erlangung einer grossen Festigkeit, weil 
hiedurch alle ungleichen Spannungen in den einzelnen Theilen 
des Rades vermieden werden. Wie bekannt, ist diese ungleiche 
Spannung bei rascher Abkühlung oft so gross, dass ohne alle 
weitere Berührung, oder Anwendung einer äusserlichen^ Kraft, 
ein Zerspringen oder Reissen des Rades erfolgt. Bemerkens- 
werth dabei ist aber, dass die beim Guss abgeschreckte Lauf- 
fläche des Rades an ihrer Härte kaum merklich verliert, was 
wohl nur dadurch zu erklären ist, dass durch dieses langsame 
Auskühlen die eigentliche Textur des Eisens zunächst der Lauf- 
fläche nicht geändert wird. 

Die erkaltet aus dem Ofen kommenden Räder werden 
zunächst mit einer Drahtbürste geputzt. Hierauf kommen sie 
in den Probesaal, wo zuerst durch allseitiges Beklopfen jedes 
einzelne Rad untersucht wird, ob nicht doch irgendwo ein 
Sprung entstanden ist, was nach dem Gusse und vor Einbrin- 
gung in den Glühofen geschehen sein konnte. Dann wird mit 
einem Stahlmeissel und Hammer die Härte der Lauffläche, 
besonders in der Nähe des Spurkranzes, in Abständen von etwa 
6 zu 6 Zoll untersucht, und wird jedes Rad ausgeschossen, bei 
dem der Stahlmeissel an irgend einer Stelle eingegriffen hat. 

Schliesslich wird das Rad aufrecht und frei gestellt, und 
in dieser Stellung auf das Mittel, auf den Haufen oder die 

Tunuer, Kineiihltttciiwt'Wfn Xi>rtlaiuerikaR. g 
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Nabe desselben mit einem zweihändigen, bei 25 Pfund schweren 
Schlägel ein kräftiger Schlag geführt. Hat das Rad alle Proben 
bestanden, so wird noch der Umfang der Lauffläche mit einem 
Stahlbande genau gemessen, und mit Kreide auf das Rad ge- 
schrieben. Letzteres geschiebt, damit durch die Auswahl nur 
solche zwei Räder auf ein und dieselbe Achse kommen, welche 
genau von gleichem Umfange sind. 

Aus dem Probesaal gelangen die Räder zum Bohrwerk, 
wo mit einer verticalen Bohrspindel die Achsenöffnung gebohrt 
wird. Damit diese OefTnung genau mit dem Centrum der Lauf- 
fläche stimmt, befindet sich unter der Bohrspindel, auf der 
horizontalen Bohrbank eine Scheibe mit drei zugespitzten Armen, 

» 

welche sich nur gleichzeitig und gleichmässig radial zur Bohr- 
achse bewegen lassen. Berühren die drei Spitzen den Umfang 
des zwischen ihnen befindlichen Rades, so ist dasselbe nach der 
Bohrspindel concentrirt. 

Nach dem Ausbohren werden die zwei zusammengehörigen 
Räder auf die genau abgedrehte Achse im kalten Zustande, 
und zwar beide zugleich, mit einer Dampfschrauben- Presse auf- 
gesteckt, wobei der angebrachte Indicator zuletzt einen Druck 
von 5oo bis 600 Centner zeigte. 

Die gewöhnliche Dauer dieser Räder ist derart, dass sie 
5o- bis 60.000 engl., über 10- bis iS.ooo deutsche Meilen durch- 
laufen. Ausnahmsweise laufen sie aber auch 200.000, selbst bis 
450.000 engl. Meilen, wie solche 4 Räder von John A. Hill 
ausgestellt waren. 

VI. Die Darstellung des schmiedbaren Gusses. 

Die Darstellung des schmiedbaren oder getemperten Gusses 
muss, nach der Ausstellung zu urtheilen, in den Vereinigten 
Staaten eine bedeutende Ausdehnung haben; denn es waren 
nicht allein in der Maschinenhalle, sondern desgleichen in der 
Agriculturhalle etliche Fabriken vertreten, deren diesbezügliche 
Producte ganz schön aussahen. Insbesondere war die Ausstellung 
von Auburn in New- York, welcher nebst Sensen, Gabeln, Rechen 
u. dgl. auch einzelne, mannigfaltig geformte Bestandtheile von 
Ackerbau-Maschinen exponirt und dadurch instructiv gemacht 
hat, dass diese aus getempertem Guss bestehenden Bestandtheile 
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einzelne, eigens gemachte Bruchflächen zeigten, aus denen zu 
ersehen war, dass die vorerst eingeleitete Entkohlung (durch 
Adouciren oder Tempern) zwar allenthalben durch die ganze 
Dicke durchgedrungen war, dass jedoch hinterher, durch Ein- 
satz-Härtung an den Spitzen oder Kanten, welche bei dem 
Gebrauche der Maschine am meisten in Anspruch genommen 
werden, wieder mit Kohlenstoff in Verbindung gebracht wurden. 
Die durch Einsatzhärtung wieder hart gemachte Kruste mag 
eine Dicke von i bis 2 Millimeter, oder circa 7^ bis ^3 Linie 
betragen haben. 

Obschon ich nicht Gelegenheit hatte, eine Fabrik für die 
Darstellung des schmiedbaren Gusses in Amerika zu besuchen, 
kann ich doch nicht umhin, ein paar Worte darüber zu äussern, 
weil mir über diesen Industriezweig wiederholt sehr abfällige 
Aeusserungen begegnet sind, während gerade die internationalen 
Ausstellungen zeigten, dass die in der Eisenindustrie mehr vor- 
geschrittenen Länder allerorts die Darstellung des getemperten 
Gusses cultiviren. Es ist ganz richtig, dass die aus schmied- 
barem Guss bestehenden Artikel nicht die Festigkeit besitzen, wie 
die aus Stab'eisen oder Stahl hergestellten ; allein bei richtiger 
Wahl des Roheisens und entsprechend durchgeführtem Process, 
sind erstere doch fester, zäher, als wenn sie aus ungeändertem 
Gusseisen bestehen würden, und sind zugleich bedeutend leich- 
ter, billiger zu produciren, als dies bei Verwendung von Schmied- 
eisen oder Stahl möglich ist. Es bildet daher der schmiedbare 
Guss in sehr vielen Fällen, insbesondere bei kleineren Gegen- 
ständen von complicirter Gestalt, die aus Schmiedeisen oder 
Stahl sehr schwer anzufertigen sind, und umsomehr, wenn 
diese in einer grösseren Anzahl geliefert werden sollen, für den 
Fabrikanten, wie für den Consumenten, ein sehr willkommenes 
Mittelglied zwischen Gusseisen und Stabeisen oder Stahl. 

Wesentlich ist die richtige Wahl des dazu verwendeten 
Roheisens. Dasjenige Roheisen, welches im Frischherde oder 
Puddlingsofen, ohne besondere Mühe und Sorgfalt, in guten Stahl 
oder gutes Stabeisen verwandelt werden kann, also ein relativ 
reines Roheisen ist, wird auch einen guten schmiedbaren Guss 
geben. Dabei kommt nur ein Umstand noch im Auge zu be- 
halten , nämlich dass das Roheisen in einen solchen flüssigen 

8* 
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Zustand gebracht werden muss, wie dies zur entsprechenden 
Ausfüllung der Gussform nothwendig ist. Vornehmlich wird 
daher ein lichtgraues Holzkohlen-Roheisen, aus reinen Erzen mit 
einer basischen Beschickung, oder mit kaltem Wind erblasen, 
hiezu geeignet sein. Wenn das Umschmelzen des Roheisens 
in bedeckten Tiegeln vorgenommen wil'd, so wird dasselbe hie- 
bei umsoweniger verändert, kann um so hellgrauer gewählt 
eingesetzt werden, und wird der gewünschte Zustand um so 
sicherer erlangt; daher diese Umscfimelzmethode für kleinere 
Artikel sehr zu empfehlen ist. Für grossere Artikel wird jedoch 
der^ viel geringeren Kosten wegen das Umschmelzen meist in 
Cupolöfen vorgenommen. 

Das Adouciren oder Tempern fordert eine helle Rothhitze, 

« 

die je nach der Grösse der Gussartikel und dem Grade der 
Vollkommenheit in der Entkohlung, meist .1 bis 2, unter Um- 
ständen auch 8 bis 14 Tage unterhalten, und worauf für eine 
langsame Abkühlung gesorgt werden muss. Als entkohlendes 
Agens dient fein gepulvertes, möglichst hoch oxydirtes Eisenerz, 
also am besten Rotheisenstein oder Eisenglanz; oder in Er- 
mangelung dessen kann auch mit Erfolg gerösteter Späth- oder 
Brauneisenstein, oder Magneteisenstein verwendet werden. Wo 
billiger Braunstein zu haben ist, dient dieser als ein sehr kräftiges 
Entkohlungsmittel. Für einen minderen Grad des Temperns, für 
ordinäre Artikel, wie z. B. für Töpfe, genügt ein Ausglühen 
im frischen Plusssande. Die zu adoucirenden Gegenstände wer- 
den .in thönernen oder gusseisernen Tiegeln, und ohne sich 
gegenseitig zu berühren, in die genannten Reagentien eingebettet. 
DiC' Grösse, Gestalt und Anzahl der Tiegel, wie die Gestalt und 
Grösse des Glühofens und die Feuerung für denselben, hängen 
von localen Verhältnissen ab und können kaum eine besondere 
Schwierigkeit bieten. 

Der schmiedbare Guss lässt sich im kalten Zustande sehr 
leicht bearbeiten. In einer geringen Glühhitze ist er gut schmied- 
bar, aber bei einer höheren Temperatur muss er mit Vorsicht 
behandelt, werden, und iiur bei vollkommener Adoucirung kann 
er mit grosser Vorsicht geschweisst werden, obgleich er im 
Feuer so gut steht, dass er oft als Schmelztiegel für Gold und 
Silber, für Gusslöffel, Siederöhren und dgl. Verwendung findet. 
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Bei der weiteren Bearbeitung der getemperten Gegenstände 
wird daher von einer Schweissung nur äusserst selten , von 
einer Ueberschmiedung nur im beschränkten Masse, desto 
häufiger aber von verschiedene*" Behandlung mit Feile und 
Meissel, wie mit Bohr-, Hobel und Schraubenschneid-Maschinen 
Gebrauch gemacht. 

Der getemperte Guss ist, nach vorausgegangener Reini 
gung der Oberfläche, durch Abreiben, Beizen oder Abdrehen 
besonders geeignet für einen Ueberzug aus Email, oder eine 
Metallbelegung von Zinn, Nickel, Silber oder Gold, wovon 
erstere auf trockenem, letztere aber am besten auf nassem, gal- 
vanischem Wege hergestellt wird. Ingleichen ist der schmied- 
bare Guss für die Einsatzhärtung sehr geeignet, indem die Auf- 
nahme von Kohle hiebei rascher und tiefer eindringt, als dies bei 
der Einsatzhärtung des Schmiedeisens der Fall ist. 

Aus alledem erhellt zur Genüge, dass die Darstellung 
des schmiedbaren Gusses, welche in Amerika wie in Oesterreich 
mit Recht eine bedeutende Ausdehnung erlangt hat, alle Be- 
achtung verdient. 

VII. Die Erzeugung des Stahl-FaQon-Gusses. 

Dieser Gegenstand gehört der neueren Zeit an, seit näm- 
lich durch den Bessemer-, wie durch den Siemens-Martin-Process 
der Stahl in grosser Menge, und relativ billig, im flüssigen 
Zustande geboten ist. Leider war dieser Zweig in der Ausstel- 
lung zu Philadelphia sehr schwach vertreten, während ich nach 
den vielen mir diesfalls in amerikanischen Journalen zu Gesicht 
gekommenen Ankündigungen das Gegentheil erwartet habe. 
Ich hatte jedoch Gelegenheit, die Fabrik der Steel Casting Com- 
pany in Pittsburg zu besuchen, welche sich, wie schon der 
Name anzeigt, ausschliesslich mit diesem neuen Industriezweige 
beschäftigt. 

Das billigste Gussmaterial liefert offenbar der Converter 
einer Bessemer-Hütte , und auch in Rücksicht auf den noth- 
wendigen Grad der Flüssigkeit des Stahles bleibt bei diesem 
wenig zu wünschen übrig; allein der Bessemer-Stahl ist bei 
übrigens gleichen Verhältnissen am wenigsten geignet, dichte 
Güsse zu geben, indem er beim Erstarren am meisten Gas 
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entwickelt. Besser in dieser Beziehung ist der Stahl des Siemens- 
Martin-, sowie des Landore-Processes, umsomehr als der Stahl 
im Sieroens-Ofen zuletzt, nach Bedarf oder Wunsch, länger 
zurückbehalten werden kann. Am besten und verlässlichsten für 
das Erlangen dichter Güsse ist jedoch der Tiegel-Gussstahl, 
weil dieser am sichersten in den Zustand zu bringen ist, der 
als todt geschmolzen bezeichnet wird, bei dem keine weitere 
Gasentwicklung stattfindet. Diese Rücksicht mag massgebend 
gewesen sein, dass in der genannten Fabrik zu Pittsburg, der 
Stahl-Fafon-Guss nur allein mit Tiegelgussstahl betrieben wird. 
Um jedoch die bedeutenden Kosten des zur Verwendung 
gelangenden Tiegelgussstahles zu ermässigen , wird in den 
Schmelztiegel ein vergleichungsweise sehr billiges Material ein- 
getragen, nämlich deTn Gewichte nach 73 Puddlingeisen, welches 
aus dem weniger phosphorhaltigen Roheisen von Missouri und 
l^ke Superior erzeugt worden ist, und V3 Stahlabfälle (Steel 
scraps), welche letztere pro Pfund 274 bis 37^ cents, 57^ bis 
7 Kreuzer kosten. Zu diesen Materialien wird jedoch soviel 
Holzkohlepulver zugesetzt, dass der erhaltene Stahl circa 

1 Procent Kohle enthält , mithin relativ leicht und dünn- 
flüssig wird. 

Anfangs wurde das Schmelzen nur allein mit Kokes in 
Zugöfen, nach der allbekannten englischen Methode durch- 
geführt. In neuerer Zeit wird jedoch, w*ie ich dieses auf allen 
in Pittsburg besuchten Gussstahlfabriken gesehen habe, immer 
allgemeiner der Schmelzprocess mit Tiegeln in Siemens-Oefen 
durchgeführt, weil mit diesen zum Schmelzen von 100 Pfund 
Stahl, mit j5 Pfund .Steinkohle das Auskommen gefunden wird, 
während bei Verwendung von Kokes ungefähr 3oo Pfund der- 
selben benöthigt werden. Es wird durch den Gebrauch der 
Siemens-Oefen, nach den localen Preisen der genannten Brenn- 
materialien, bei jedem Centner Stahl nahe i Gulden an Aus- 
lagen für Brennmaterial erspart. Auf der in Rede stehenden 
F'abrik sind, abgesehen von den mehreren grösstentheils schon 
ausser Betrieb stehenden alten Schmelzöfen für Kokesgebrauch, 

2 Reihen von Siemens-Schmelzöfen vorhanden , jede zu 4 
Abtheilungen mit je 6 Tiegeln, zusammen also beide Reihen 
48 Tiegel enthaltend. 
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Die Schmelztiegel aus Graphit und Thon hergestellt, sind in 
der Mitte ausgebaucht, 9 bis lo Zoll hoch, und innen gemessen 
6 Zoll und 5 Zoll weit, die Wanddicke ist nahe i Zoll; getrocknet 
sind sie bei 27 Pfund schwer und fassen 70 bis 80 Pfund Stahl. Bei 
vollem Betriebe werden, in der Nacht- wie in der Tagschicht, je 
3 Chargen gemacht. Die Tiegel halten 6 Chargen aus, werden in- 
zwischen aber erkalten gelassen, von aussen abgeputzt und mit 
einem dünnen Brei von feuerfesten Materialien überstrichen. 

Zum Trocknen der aus feuerfeste^ Material hergestellten 
Formen sind zwei Darrkammern, jede an 65 Fuss lang, 12 Fuss 
breit und mit einem niederen Gewölbe geschlossen, vorhanden. 
Die Hitze in diesen Kammern ist bedeutend und müssen die 
Formen vollkommen ausgetrocknet werden , damit beim Guss 
keine Gasentwicklung eintreten kann. Die Anwendung der 
Formen in noch glühend heissem Zustande habe ich nicht 
gesehen und glaube auch nicht, dass mit solchen daselbst ge- 
arbeitet wird. 

Es werden in dieser Fabrik, nach eingesendeten Modellen 
oder Zeichnungen, alle möglichen Maschinenbestandtheile, Pflug- 
schare , Maschinmesser , kleinere Zahnräder und Getriebe, 
Hammerköpfe, Eisenbahn-Kreuz- oder Herzstücke, Schrauben- 
schlüssel u. s. w. erzeugt. Die erzeugten Gussartikel werden 
in einen Flammofen eingetragen, welcher mit einer stark rau- 
chenden Flamme von einem Roste aus erhitzt wird, und be- 
streicht die Flamme den Herdboden auch von unten, bevor sie 
zur Esse gelangt. Nach einer ah 36 Stunden dauernden Feue- 
rung wird der hellroth erhitzte Ofen mit Asche gefüllt, all- 
seits dicht geschlossen und durch 2 bis 3 Tage der langsamen 
Abkühlung überlassen. Solche Glütiöfen sind 4 vorhanden. Die 
erkalteten Gusswaaren werden geputzt, sorgfältig geprüft, und 
je nach ihrer Beschaffenheit verschiedenen Nacharbeiten unter- 
zogen. Sie sind in der Glühhitze sehr gut schmiedbar, über- 
haupt wie Gussstahl in Stangen zu behandeln, besitzen eine 
ziemlich grosse Festigkeit und zeigen im Bruche ein mehr oder 
weniger feines Korn. Sie bilden gleichsam ein Mittelding zwischen 
dem schmiedbaren Guss- und den aus Stahl oder Stabeisen, durch 
Schmiede- oder Schlosserarbeit, angefertigten Gegenständen. 
Grosse Fafon-Stahl-Güssse werden schon seit vielen Jahren auf 
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verschiedenen Stahlhütten in Europa erzeugt, wie dies nament- 
lich mit den zu Bochum erzeugten Eisenbahnrädern und Glocken 
seit mehreren Decennien der Fall ist. Desgleichen werden Press- 
und Dampfcy linder, Getriebe und Zahnräder, Walzen, Hämmer, 
Ambosse, Sperrhaken und viele andere derartige, mehr oder 
weniger grosse Güsse, vornehmlich jedoch aus Siemens- Oet'en 
und auch aus den Bessemer-Conveftern gegossen. Zu Landorc 
in England sah ich für ein grosses, 40 Centner schweres Zahn- 
rad die Form in der Anfertigung begriffen , und ein anderer 
ebenso grosser Stahlguss war zum Ausglühen schon durch 
14 Tage in einem Gasilammofen in heller Glühhitze erhalten. 
Der hiezu verwendete, aus einem Siemens-Ofen erhaltene Stahl 
soll gleichfalls bei i Procent Kohlenstoff enthalten. 

Bei allen diesen Stahlgüssen wird durch einen kohlen- 
reichen, und desshalb leichtflüssigen Stahl den Schwierigkeiten 
des Stahlgusses, und durch ein darauffolgendes längeres Aus- 
glühen und langsames Erkalten den Nachtheilen eines zu 
harten Stahles zu begegnen getrachtet. Ein wesentlicher Fort- 
schritt in der Festigkeit der Stahlgusswaren wird jedoch dann 
erlangt werden, wenn es gelingt, die dem Gusse eigenthümliche 
Textur und geringere Dichte, entweder im noch flüssigen Zu- 
stande, oder spätef nach einer neuerhch ertheilten Glühhitze, 
in passenden Gesenken durch einen grossen Druck zu ver- 
bessern. Der erste Weg, schon mehrseitig betreten, wird neuer- 
lichst am meisten von Sir Josef Withworth in Manchester 
cultivirt, kann wohl nur bei massiven Güssen, wie z. B. bei 
grossen Ingots u. dgl., zum Ziele führen. Dagegen der letztere 
Weg, welchen ich schon in meinem Berichte über die Pariser 
Ausstellung angedeutet habe, dürfte jedenfalls dann der richtige 
sein, wenn viele Artikel derselben Form und Grösse anzufertigen 
sind; wofür in den mit der Hasswell- Presse erzeugten schtnied- 
eisernen Maschinenbestandtheilen ein Beispiel des günstigen Er- 
folges bereits vorliegt. 

VIII. Der Puddling-Process. 

Auf allen von mir besuchten amerikanischen Eisenwerken 
waren in den vorhandenen Puddlinghütten entweder alle, oder 
der grossere Theil derselben kalt gelegen. Die zu Eten Iren 
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Works in Pittsburg gehörige, vor 3 Jahren neu gebaute Pudd- 
hnghütte ist bisher gar nie in Betrieb gesetzt worden. Es war 
dies die nothwendige Folge nicht allein der allgemeinen 
Stockung im Eisenhandel, sondern zugleich der wachsenden 
Production der Bessemer- und Siemens-Martin-Hütten. Es kann 
meines Erachtens keinem Zweifel unterliegen, dass durch die 
soeben genannten modernen Processe der Stahl- und Eisea- 
bereitung der Puddling-Process immer mehr verdrängt wer- 
den muss, gleichwie bisher die Herdfrischarbeit durch das 
Puddeln in immer engere Grenzen gedrängt worden ist. Indes- 
sen in beschränkter Zahl werden sich, unter gewissen Verhält- 
nissen, die Puddlingöfen noch lange ebenso behaupten, wie es 
dermalen mit den Frischherden in beschränkter Zahl der 
Fall ist. 

Schon in der Ausstellung zu Philadelphia sind mir von 
den Sligo Iron Works in Pittsburg, die sehr schönen Qualitäts- 
proben des ausgestellten weichen Eisens aufgefallen, und wie 
ich später in Erfahrung gebracht habe, soll dieses Puddling- 
werk den Ruf gemessen, das beste Puddlingeisen in den Ver- 
einigten Staaten zu produciren. Insbesondere die hier erzeug- 
ten Bleche für Fire-Box sind als die besten im Lande geschätzt. 
Der Besuch dieses Werkes gab mir die Erklärung dafür. Es 
wird daselbst nur mit Holzkohle erzeugtes Roheisen verpuddelt, 
für das vorzüglichere Puddeleisen pro Charge nur 400 Pfund 
eingesetzt, kein Ausfüttern mit Erzen vorgenommen, grosse 
(gewöhnlich nur eine) Luppen gemacht und diese nach wieder- 
holter Erhitzung unter schweren Dampfhämmern bearbeitet. 
Zur Vermeidung von Schweissnäthen wird aber, so viel als 
möglich, ohne Paketirung vorgegangen. In der Regel erhalten die 
aus einer Luppe dargestellten Bleche zwei Hammer- und eine 
Walzhitze. Wenn für grössere Bleche Schweisspakete ange- 
wendet werden müssen, so kommt zu unterst und zu oberst 
je eine schon bearbeitete Deckplatte, und zwischen diese wird 
nicht etwa eine dritte ähnliche Platte, sondern werden Zaggel 
gelegt, um die Bildung von Blattern zu vermeiden, was bei 
grossen, ununterbrochenen Schweissflächen kaum möglich ist. 
Dabei wird beständig und streng controlirt und sortirt. Ausser- 
dem wird für gewisse Sorten von Blechen das angekaufte 
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direct aus den Erzen in deutschen Rennberden dargestellte 
Luppeneisen in ähnlicher Weise verwendet, wie dies mit den- 
jenigen Luppeneisen geschieht, welches aus den selbsterzeugten 
Puddelluppen erhalten wird. Die Hütte enthält 27 einfache 
Puddlingöfen, 10 Schweissöfen und mehrere Walzentrains. 

In Clinton and Millvale Rolling Mills zu Pittsburg, Graff, 
Bennett und Comp, gehörig, traf ich 10 Danks-Puddlingöfen, 
nebst einer grösseren Anzahl gewöhnlicher einfacher Puddling- 
öfen, 17 Schweissöfen, 11 Walzentrains u. s. w. Die Danks- 
Puddlingöfen wurden täglich nur 9 Stunden im Betriebe er- 
halten, in welcher Zeit 6 Chargen zu je 900 englische Pfund 
bei kalt eingetragenem Roheisen gemacht wurden. Hienach 
mussten 1 '/^ ^is 2 Stunden zu den erforderlichen Reparaturen 
verwendet werden. Waren diese beendet, so wurden die 
Roste gefüllt, die Temper geschlossen, und sogestaltet die 
Oefen bei Beginn der nächsten Schicht in ungefähr 2 Stun- 
den wieder soweit in Hitze gebracht, dass mit dem Eintragen 
einer kalten Charge begonnen werden konnte. Das Ausbringen 
an Puddelluppen beträgt von den pro Schicht verwendeten 
6 X 900 = ^^00 Pfund Roheisen, gewöhnlich 536o Pfund, 
mithin ein Verlust von weniger als i Procent, indem das aus 
dem Ofenfutter erhaltene Eisen den übrigen Theil des Ver- 
lustes deckt. Der Aufwand an Brennmaterial beträgt 38 bis 39 
busheis Steinkohle ä 84 Pfund pro Tonn^ Luppeneisen, d. i. 
144 Pfund Steinkohle für 100 Pfund Luppeneisen. Bei den ge- 
wöhnlichen Puddlingöfen werden daselbst 3i bis 32 busheis, also 
um 18 bis 19 Procent Steinkohle weniger gebraucht. Nachdem 
bei den gewöhnlichen Puddlingöfen die Herdwandungen, be- 
sonders an den beiden Brücken, gleichfalls mit Erzen von Lake 
Superior bekleidet, und dafür pro Tonne Puddeleisen 400 
Pfund verwendet werden, so erreicht der Eisenverlust bei die- . 
sen auch nur i bis 2 Procent, wovon im Folgenden mehr. 

Es wird allerdings behauptet, und ich glaube mit Recht, 
dass die Qualität vom Danks'schen Ofen eine vorzügliche sei*); 

*) Zum Beweise fOr die vorzügliche QuaKtftt des im Danks'schen Ofen 
dargestellten Puddlingeisens, wurde mir auf der HQtte ein Feinblech rega- 
lirt, welches aus solchem Puddlingeisen dargestellt wurde, und wovon 1400 
BUtter auf t Zoll Dicke gehen sollen. 
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und darf wohl angenommen werden^ dass bei einem separaten 
Schmelzen des Roheisens in einem Cupolofen für die Danks - 
sehen Oefen im Ganzen ein günstigeres Resultat erzielt wer- 
den möchte; aber dessen ungeachtet dünkt mir der bisherige 
Erfolg nicht sehr empfehlend für den Danks^schen Ofen. Be- 
stätigt werde ich in dieser Anschauung durch den Umstand, 
dass diese Art Puddlingöfen auf den umliegenden Hütten bis- 
her keine weitere Verbreitung gefunden hat. 

Auf dieser Hütte war ferners zu sehen, wie das natürliche 
GdSy welches von tiefen Bohrlöchern in der sogenannten Oelregion, 
aus bedeutender Entfernung in eisernen Röhren nach Pittsburg 
geleitet wird, bei den Danks'schen Puddlingöfen zur Anwen- 
dung gebracht wurde, indem es einfach über den mit Stein- 
kohle gefüllten Rost zu den Kohlen geführt ward, und da- 
durch den Kohlenbedarf verminderte. Bei meiner Anwesenheit 
fand jedoch keine Gaszuführung statt, angeblich weil gerade 
Mangel an Gas herrschte. 

Zur Erzeugung von grossen Flacheisen für Maschinen- 
fabriken und Brückenbau ist auf dieser Hütte ein grosses 
Universal-Walzgerüst vorhanden, welches auf beiden Sei- 
ten mit gekuppelten Verticalwalzen versehen und zugleich ver- 
mittelst einer Bremskuppelung zum Reversiren eingerichtet 
war. Ich sah darauf grosse Schweisspakete zu Flacheisen aus- 
walzen, wobei mir neu war, dass zur Reinigung der Ober- 
fläche des Paketes von der Schlacke, unmittelbar vor den 
Walzen ein starker Dampfstrahl darauf geleitet wurde. In 
einem ähnlichen Walzgerüste soll künftig auch das Auswalzen 
der von den Danks-Oefcn erhaltenen, bei 9 Centner schweren 
und vorerst zu cylindrischen blooms umgestalteten Luppen er- 
folgen. 

Die Benutzung des natürlichen Gases traf ich ferners auf 
Etna RoUing Mill in Pittsburg, Spang, Chalfant & Comp, ge- 
hörig, wo mehrere einfache Puddlingöfen und ein Röhren- 
schweissofen damit ausschliesslich gespeist werden. Die Pudd- 
lingöfen waren jedoch ausser Betrieb und konnte ich nur die 
höchst einfache Vorrichtung besichtigen, wie das Gas zur Ver- 
wendung gebracht wird. Der ganze Ofen mit der Esse und 
ihrem Temper sind unverändert geblieben, nur der Aschenfall 
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unter dem Rost war vermauert, und durch diese MaueV wurde 
zu Unterst mit einer im Lichten »/.j ^^^^ weiten Röhre das 
Gas mit einer Spannung von lo Pfund eingeleitet. Ingleichen 
waren in der Mauer für den Luftzutritt Oeffnungen vorhanden, 
und die Regulirung dafür erfolgte angeblich nur mit dem 
Essentemper. Pro Tonne Puddlingseisen sollen 35oo Cubikfuss 
Gas von 5 Pfund Pressung gebraucht worden sein. Der Röhren- 
Schweissofen war jedoch im Betriebe, wobei das Gas zu den 
gegen 3o Fuss langen Herde in 8 in gleichen Abständen vertheil- 
ten, V4 Zoll weiten Röhren zugeführt wurde, und in der ganzen 
Herdlänge eine gleichmässige schöne Schweisshitze herrschte. Es 
bedarf kaum meiner Bemerkung, dass die Arbeit mit dem natür- 
lichen Gas eine sehr bequeme, sehr reinliche ist, und, bei der 
Abwesenheit von Asche und anderen schädlichen Bestand- 
theilen, die dabei erzeugte Eisenqualität eine vorzügliche ist. 
Nach den neuesten Untersuchungen durch Herrn Sadtler hat 
dieses Gas ein specifisches Gewicht von 0'5 58 und enthält fol- 
gende Bestandtheile: 

Kohlenoxydgas .... 0'35 

Kohlensäure 0*26 

Leuchtgas o'56 

Wasserstoff . : . . . 4*79 

Sumpfgas CHj .... 89*65 

Ethyl Wasserstoff Cj H^, . 4*39 

lOO'OO 

Nach einem Vortrage, welchen Herr A. L. Ho Hey im 
Mai d. J. bei einer Versammlung der amerikanischen Berg- 
ingenieure zu Dover gehalten hat, ist auf dem Eisenwerke zu 
Leechburg in Pennsylvanien die Feuerung mit diesem Gase, mit 
etwas vollkommeneren Verbrennungs- Einrichtungen und über- 
raschend günstigen Erfolgen, eingeführt worden, welcher Vortrag 
in „Engineering and Mining Journal" vom 16. September 1876, 
Seite i85, enthalten ist, auf welchen ich hier verweisen darf, 
da dieser an und für sich äusserst interessante Gegenstand für 
unsere Verhältnisse weniger Wichtigkeit hat. 

In der zu Etna RoUing Mill gehörigen, erst im Jahre 
1873/4 erbauten Hütte sind 5 Siemens - Puddling- und 
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1 Siemens -Seh weissofen nebst zwei Walzentrains vor- 
handen; allein diese Hütte ist bisher nie in Betrieb gesetzt 
worden, wesshalb über diese Art von PuddUngöfen nichts be- 
richtet werden kann, als dass sie gebaut wurden. 

Allgemein ist bei den amerikanischen Puddlingöfen die 
Verwendung von reichen Eisenerzen zur Belegung der Seiten - 
wände ; vornehmlich an der Feuerbrücke , wo die mehr redu- 
cirende Wirkung der Flamme vorhanden ist, wird auf manchen 
Puddlinghütten ein breiter Wall von Erzen aufgeschichtet. Das 
Erz wird hiebei entweder in grösseren Stücken wandartig 
aufgestellt, oder wenn es nur in sand- oder staubförmigem Zu- 
stande zur Verfügung steht, mit Wasser zu einem steifen Teig 
angemacht, an den Ecken und Wänden des Herdes angedrückt. 
Die Menge der sogestaltet verwendeten Erze ist verschieden, 
4 bis !2 Centner auf 20 Centner des verpuddelten Roheisens. 
4 Centner Erz zu 20 Centner Roheisen ist ein sehr häufig 
vorkommendes Verhältniss, weil dabei- die Qualität des Puddling- 
eisens nicht leidet, was bei Verwendung einer grossen Erz- 
menge unvermeidlich ist. Da bei den sehr reichen Erzen un- 
gefähr die Hälfte und darüber des in den Erzen enthaltenen 
Eisens ausreducirt wird, so genügen die 4 Centner Erz nicht 
ganz, um die vom Roheisen abgeschiedenen Bestandtheile zu 
ersetzen, d. h. es stellt sich beim Puddeln ein Calo von i bis 

2 Procent heraus , welcher ohne Erzzusatz 8 bis 10 ■ Procent be- 
tragen haben würde. Ich weiss nicht, ob Herr Danks die Aus- 
fütterung seines Ofens diesem Vorgange der amerikanischen 
Puddlingöfen, oder umgekehrt letztere vom Danks-Ofen ihren 
Vorgang entlehnt haben. — Für die steierischen und kärnt- 
nerischen Puddlinghütten ist davon kaum, wohl aber für die 
in Böhmen und Mähren^ mit ihrem unreinen, langsam frischen- 
den Roheisen, eine vortheilhafte Anwendung zu machen. — 
Auf den englischen Puddlinghütten ist die Erzverwendung 
gleichfalls zu sehen. 

Auf den schon im Jahre 181 3 erbauten, mit Wasser-*) 
und Dampfkraft betriebenen Eisenwerken von H, Bürden & 
Sons bei Troy, wo im Jahre 1876 9 doppelte und 40 einfache Pudd- 

*) Das auf dieser Puddlinghülte befindliche rein oberschlächtige, 
meist aus Schmiedeisen gebaute Wasserrad hat 60 Fuss Durchmesser und 
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lingöfen vorhanden waren, traf ich die daselbst nach Versicherung 
des Herrn Bürden schon seit vielen Jahren bestehende Ein- 
richtung, dass die Puddlingöfen im Fuchse, unter dem Herde, 
und in den Seitenwänden, mit Windkühlung versehen sind. 
Dadurch werden einerseits die gekühlten Theile länger erhalten, 
und andererseits wird bedeutend an Brennmaterial erspart, indem 
der erwärmte Wind theils unter dem geschlossenen Rost, theils 
durch die Seitenwände bei der Feuerbrücke, in den Ofen ge- 
führt wird. Abweichend von den andernorts vielseitig und mannig- 
faltig seit Jahren in Anwendung gebrachten diesbezügli<^hen 
Einrichtungen, ist nur die Einführung des erwärmten Windes 
durch die beiden Seitenwände des Ofens ob der Feuerbrücke. 
Zu dem Ende waren auf jeder Seite über der Feuerbrücke 
3 Röhren mit je ^4 Zoll weiten Oeffnungen vorhanden, durch 
welche der Wind mit einer ziemlich hohen Temperatur, und 
einer Pressung von ungefähr 7^ Pfund, in den Ofen gelangte. 
Die meist üblichen 6 Chargen, mit welchen 20 Zoll-Centner 
Roheisen verpuddelt werden, dauern hier angeblich 10 Stun- 
den und soll durch das im reichlichen Masse benützte Erz- 
futter (1200 Pfund Erze für 2240 Pfund Luppeneisen) an 
8 Procent mehr Luppeneisen ausgebracht werden, als Roheisen 
verwendet worden ist. Bei meinem Besuche waren jedoch 
sämmtliche Puddlingöfen ausser Betrieb. — Das Haupterzeug- 
niss dieser Hütte, wie ich nebenbei bemerken will, sind die 
Hufeisen, wovon zur Zeit meines Besuches mit 6 Maschinen 
wöchentlich 3oo tons erzeugt wurden. Es war jedoch eine zweite 
ähnliche Werkstätte im Bau nahe vollendet, wornach in Zu- 
kunft nur allein auf diesem Eisenwerke, die Erzeugung an Huf- 
eisen wöchentlich 600 tons (12.000 Centner) betragen wird, oder 
wenigstens betragen könnte. 

IX. Der Herdfi*lschprocess. 

Von den Sg Frischherden, welche auf den amerikanischen 
Eisenhütten noch existiren, habe ich in einer Hütte 8 getroffen, 
welche in einer der Washburn et Moen Manufacturing Co. 

22 Fuss innere Breite mit 3 Abtheilungen. Gewöhnlich soll es mit 600 Pferdc- 
kraft arbeiten, jedoch bis 1000 liefern können. 
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gehörigen, unweit Worcester befindlichen, Frischhütte aufgestellt, 
und 6 davon im Betriebe waren. Das vorgesetzte Ziel bei den 
meisten, um nicht zu sagen bei allen, noch im Betrieb befind- 
lichen Frischherden, ist die Darstellung einer vorzüglichen Qua- 
lität von Schmiedeisen für irgend einen besonderen Zweck. In 
Pittsburg werden Frischherde betrieben, um ein reines, zur 
Cementstahl-Fabrication verwendetes Stabeisen zu erhalten. Bei 
dem Betrieb der obgenannten Frischhütte handelt es sich um 
die Erzeugung eines zur weiteren Verarbeitung auf feineren 
Eisendraht tauglichen Eisens. 

Die angedeutete Frischerei ist die sogenannte Lancashire- 
Schmiede. Die 8 Frischherde der hier in Rede stehenden Hütre 
sind in 2 Reihen , jede mit 4 Herden , sogestaltet situirt, 
dass je 2 Herde mit ihrer Wolf- oder Rückenseite, respec- 
tive mit ihrem Vorglühherde, an einem zwischen beiden Reihen 
befindlichen Dampfkessel, sich gegenüberliegen. Die Herde sind 
geschlossen und gegenüber der Arbeitsseitc mit einem kleinen 
VorglÜhherd versehen , welcher zum Vorwärmen des Roh- 
eisens dient, bevor die abziehende Flamme in den Feuercanal 
des Dampfkessels tritt. Es wird kalter Wind, jedoch mit einer 
Pressung von 3 bis 4 Zoll Quecksilbersäule verwendet, der- 
durch 2 gegenüberliegende, halbrunde Formmündungen von 
V4 Zoll Höhe und Weite in den Herd gelangt. 

Zwei beachtenswerthe Eigenthümlichkeiten sind mir dabei 
aufgefallen: erstens, dass die Aussenwände des Frischherdes 
aus doppeltem Eisenblech mit Wasserkühlung bestehen, wodurch 
der Frischer von der Hitze weniger belästigt wird; und zweitens, 
dass sich an der Arbeitsseite, an Stelle des sonst gebräuch- 
lichen Löschkranzes, ein aus Eisenstäben hergestelltes, auf einer 
Seite mit Angeln, auf der anderen mit einer Klinke versehenes, 
bei 6 Zoll hohes Gitter befindet. 

Das Roheisen wird aus den Districten von Lake Cham- 
piain und Lake Superior bezogen, aus welchen in Zeit von 
2 Stunden Luppen im Gewichte von 3 Zoll-Centner darge- 
stellt werden. Die ausgebrochenen Luppen werden unter einem 
70 Centner schweren, mit Oberdampf versehenen Hammer ge- 
drückt, in der Mitte durchhauen und solcherart zwei Masseln 
erhalten. Die Masseln werden sogleich in ein6n mit Unterwind 
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betriebenen und mit einem stehenden Dampfkessel versehenen 
Schweissofen gebracht. Nach der sehr bald erlangten Schweiss- 
hitze wird jeder Massel wieder zum Hammer geschafft, um 
vollkommen geschweisst und geformt zu werden, wobei das 
Eisen eine auffallende Weichheit und Gleichförmigkeit erkennen 
liess. Die in dieser Weise geschweissten Stücke kommen vom 
Hammer abermals sogleich wieder, jedoch in einen anderen 
Schweissofen, aus welchem sie mit einer gelinderen Hitze sofort 
zu achteckigen Stangen von i ^kj Zoll Stärke ausgewalzt werden. 

Als Frischer waren 18 Mann, meist Engländer und Schwe- 
den, vorhanden. Jeder Frischer hatte seinen Helfer. 

Rechnungsmässig wurden in einer Woche mit den 6 Lan- 
cashire-Herden an 

Roheisen verbraucht 169.145 englische Pfund 

ausgewalzte Stangen erzeugt . . . 124.686 „ „ 

nebstdem an abgesetzten Ertden . . 693 „ „ 

Aus dem beziffert sich ein Calo von 25*87 Procent; allein 
im grossen Durchschnitte soll er bei 22 Procent betragen, in- 
dem öfters Wochen mit nur 17 bis 18 Procent Eisenverlust sich 
ergeben. Die 22 Procent Calo vertheilen sich so, dass an i3 Pro- 
cent auf den Frisch-, und nur 9 Procent auf den zweimaligen 
Schweissprocess entfallen. Zur Verminderung des Schweiss- 
Calos trägt wresentlich der Umstand bei, dass die betreffenden 
Stücke noch heiss eingetragen, die Hitzen desshalb schnell 
erhalten werden. Der Verbrauch an Holzkohle zum Frischen 
beträgt 60 bis 65 Pfund oder 4V2 bis 5 Gubikfuss für 100 Pfund 
Roheisen. In den Schweissofen werden, auf 100 Pfund der aus- 
gewalzten Stangen gerechnet, 11 bis 12 Pfund bituminöse 
Steinkohle verbraucht. — Es sind dies meines Erachtens sehr 
beachtenswerthe Resultate, welche für diese Art und Weise der 
Verbindung zwischen Herdfrischerei und Schweissarbeit empfeh- 
lend erscheinen. 

X. Die Gussstahl-Erzeugung. 

Wie aus dem Verzeichnisse der amerikanischen Stahl- 
werke (im Anhange Tabelle III b) zu entnehmen ist, haben die- 
selben eine Productionsfähigkeit von jährlichen 45,000 net 
tons an Tiegelgussstahl. Die Mehrzahl der Gussstahlfabriken 
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befindet sich in Pennsylvanien, insbesondere in Pittsburg. Ich 
habe daselbst, abgesehen von der einen hauptsächlich mit dem 
Stahl T Fa^on - Guss beschäftigten Hütte, worüber bereits im 
Abschnitte VII berichtet wurde, noch drei andere Gussstahl- 
hütten besucht, nämlich: Black Diamond Steel Works, Park, 
Brother & Comp, gehörig, mit 6 einfachen Puddlingöfen, 
48 Schweiss- und Glühöfen, 6 Walztrains, 21 Hämmern, 
6 Cementöfen, 72 altdn (englischen) Zugschacht-Kokesöfen für je 
2 Tiegel- und 2 Siemens-Oefen zum Stahlschmelzen; derzeit mit 
einer Jahresproduction von nahe an 100.000 Centner Stahl. 

Crescent Steel Works, Miller, Metcalf & Parkin ge- 
hörig, mit 8 Schweiss- und Glühofen, 2 Walztrains, 3 Cement- 
öfen, 24 alten Kokes-Zugschachtöfen und 4 Siemensöfen mit 
je 24 Tiegeln zum Stahlschmelzen, nebst 6 Hämmern; mit 
einer Jahresproduction von circa 60.000 Centner gehämmertem 
und gewalztem Stahl. 

Sheffield Steel Works, Singer, Nimik& Comp, gehörig, 
mit 6 Puddling-, 6 Schweiss- und Glühöfen, 3o alten Kökes- 
Schmelzöfen für je 2, Tiegel, 4 Siemensöfen mit je 24 Tiegeln, 
I Siemens-Martin-Ofen für Chargen zu 5 tons, i Walztrain 
und I neunzig Centner schweren Dampfhammer, 8 Stahl- 
Cementöfen ; ferners in der eigentlichen Walzhütte 1 1 Schweiss- 
und Glühöfen, 10 Hämmer, ein Trio-Pia ttenwalatrain, 2 Walz- 
trains für Stäbe, und ausserdem ein neues Plattenwalzwerk mit ' 
4 Gerüsten für 28-zöllige, und 4 Gerüsten mit 20-zölligen Wal- 
zen, nebst 26 Glühöfen. 

Aus den aufgezählten Oefen und maschinellen Einrich- 
/tungen ist ersichtlich, dass alle diese Werke zur Erzeugung 
verschiedener Stahlsorten eingerichtet sind, und dass, bezüglich 
der Oefen zum Stahlschmelzen, die alten englischen Zugschacht- 
öfen für Kokes durch die nach Siemens* Princip eingerichteten 
Gasschmelzöfen ersetzt werden; weil letztere, wie schon im 
Abschnitte VII numerisch angegeben, an Brennstoff eine bedeu- 
tende Ersparung zur Folge haben. Für grössere und meist weichere 
Stahlgüsse kommt der Siemens-Martin-Process zur Verwendung, 
worüber das Nähere im Abschnitte IV angeführt worden ist. 
' Für die vorzüglichsten Gussstahlsorten wird nur äusserst 
selten schwedisches Stabeisen verwendet, sondern hiezu dient 

Tnnner Etii«nin<lD«triew#Ben NorJkm«rlk*« () 
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das im Districte von Lake Champlain mit Holzkohle' direct aus 
den Erzen dargestellte Eisen, welches in blooms geliefert wird. 
Diese blooms werden mit einer Hitze zu Stäben gewalzt, welche 
sonach meistens cementirt werden, um als Cementstahl zur 
Tiegelschmelzerei zu gelangen, zum Theil aber auch directe, 
mit Spiegeleisen oder Ferro-Mangan, auf Stahl verschmolzen 
werden. Ingleichen dient als Material für die vorzüglichen Stahl- 
sorten das auf eigenen Hütten in Lancashire-Herden mit Holz^ 
kohle gefrischte Eisen. Für die minderen Gussstahlsorten dient 
hauptsächlich das selbst erzeugte Puddlingeisen, wobei jedoch 
immer die Vorsicht obwaltet, ' dass nur die besseren Roheisen- 
sorten, von Missouri- und Lake Superior-Erzen erzeugt, und 
zwar in einfachen Puddlingsofen mit geringen Chargen ver- 
puddelt werden. Das Roheisen von Missouri-Erzen ist etwas 
ärmer an Phosphor und kostete zur Zeit meines Dortseins loco 
Pittsburg 35 Dollars, während das von Lake Superior höchstens 
auf 3i Dollars pro Gross ton zu stehen kam. Ein Theil des 
Materiales für die gewöhnlichen Gussstahlsorten liefern ferners 
noch die aus den Stahlabfällen durch das bekannte Schnell- 
puddeln erzeugten und sodann ausgeschweissten Luppen. 

Von dem sogenannten Chromstahl war in der Ausstel- 
lung zu Philadelphia blos das Chromerz, ferners Chrom, im 
Aussehen wie ein weisses, körniges Roheisen, und etliche 
• kleine Stahlstangen, wovon ein Theil kalt gebogen war, zu 
sehen. Die Fabrik ist im Jahre 1869 zu Brooklyn erbaut wor- 
den, und erscheint mit 24 Zugschacht-Schmelzöfen, nach der 
alten englischen Art mit Kokes zu betreiben, und weiters mit 
7 Wärmöfen, 7 Hämmern und zwei Walztrains angegeben. 
Nähere Daten Über den Betrieb und die bisherigen Erfolge 
konnte ich nicht erlangen, und habe desshalb auch nicht ver- 
sucht, die Fabrik zu besichtigen. 

Bei den im Allgemeinen guten Rohmaterialien, welche 
den Stahlhütten der Vereinigten Staaten zu (jebote stehen, ist 
nicht zu zweifeln, dass im Grossen und Ganzen der amerikanische 
Stahl von guter Qualität sei. Ich habe mich jedoch des Ein- 
druckes nicht erwehren können, dass jene Solidität und Ver- 
lässlichkeit, namentlich in den vorzüglicheren Stahlqualitäten, 
wie sie in England so häufig zu beobachten ist, in Amerika 
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derzeit noch nicht besteht. Es soll damit den amerikanischen 
Stahlfabrikanten kein specieller Vorwurf gemacht sein; denn 
das Gleiche lässt sich; mit wenigen Ausnahmen, von allen Stahl- 
hütten am europäischen Continent sagen. Nur gerechtfertigt 
erscheint mir dadurch der Vorgang jener amerikanischen Stahl- 
waaren-Erzeuger , welche für besondere Zwecke englischen 
Gussstahl verwenden, und denselben desshalb billiger zu erhal- 
ten wünschen. 

Indem Stahlwerke von Singer & Nimick wurde mir in 
ziffermässiger Nachweisung gezeigt, dass in den Siemens'schen 
Stahlschmelzöfen 536'oio Stahl mit 458* 5 34 bituminöser Kohle ge- 
schmolzen worden sind, und zugleich bemerkt, dass dieses Resultat 
durchaus kein besonders günstiges sei, indem sehr häufig mit 75 
Gewichts-Procenten Kohle das Auslangen gefunden wird. Da- 
bei fassen die einzelnen Tiegel an 80 Pfund, und werden in 24 
Stunden 5 bis 6 Schmelzungen gemacht. Es ist bemerkenswerth, 
dass die gefüllten Schmelztiegel, welche sammt ihrem eigenen 
Gewichte über i Centner kommen, bei dem Giessen nur von 
einem Mann gehandhabt werden. 

Auf der Hütte von Park,» Brother & Co., wo der soge- 
nannte Plough-Steel (Pflugstahl) erzeugt wird, sah ich, dass zu 
dem Ende, unmittelbar vor dem Giessen des Stahles in die mit 
entsprechenden Nuthen versehene Coquille, eine 12 Zoll breite, 
18 Zoll hohe und y^ Zoll dicke, rothglühend gemachte Eisen- 
platte eingesetzt wurde, welche sodann auf beiden Seiten von 
einer mehrere Zoll dicken Stahlschichte umflossen wird. Es soll 
fast ohne Ausnahme eine vollständige Verbindung zwischen 
dem Stahl und der in Mitte desselben beflndlichen Eisenschichte 
erfolgen, welche auch bei der darauffolgenden Bearbeitung des 
Ingots sich nicht löst. 

Auffallend war mir, dass angeblich in den erzeugten 
härteren Stahlsorten, wie z. B. beim Werkzeugstahl, auf ein 
Sortiren nach dem Bruchansehen der am oberen Ende abge- 
brochenen, Ingots grosses Gewicht gelegt wurde, und zwar 
nicht etwa blos bezüglich der Reinheit von Poren , sondern 
nach der Textur und Farbe. Der Gussmeister behauptet, dass 
ein geübtes Auge hiedurch schärfer zu unterscheiden im Stande 
sei, als eine chemische Analyse. Die Sache schien mir um so 

9* 
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fraglicher, als rücksichtlich des Einflusses der Graphittiegel auf 
den Siliciumgehalt des Stahles, keine Beobachtung oder Erfah- 
rung angegeben werden konnte. Wenn sehr variirende, unsichere 
Materialien in den SchmeL^tiegel gegeben werden, mag aller- 
dings eine Sortirung, eine Controle nach Textur und Farbe 
im Bruchansehen der Ingots ihren Werth haben; allein bei ver- 
lässlichen Materialien wird jedenfalls das Sortiment nach der 
Einwage für den Tiegel die Hauptsache bleiben. 

Zum Auswalzen der grossen Stahlbleche sind natürlich 
sehr kräftige Walzwerke im Gebrauchb. Dabei werden für das 
Vorwalzen, wie zuletzt zum Vollenden, meist Gerüste mit 2 
Walzen, inzwischen aber nach Lauth's System Gerüste mit 3 
Walzen angewendet. In der Hütte von Singer & Nimick soll 
vor 8 Jahren Lauth's System zuerst in Anwendung gekommen 
sein. Durch das zuletzt befolgte Auswalzen der Bleche nach 
ein und derselben Richtung, wie dies bei dem Gebrauche von 
Gerüsten mit zwei Walzen sich ergibt , soll das Blech eine- 
reinere Oberfläche erhalten. Dass übrigens während des Aus- 
walzens die Oberfläche mit Reisig- oder Drahtbürsten fleissig 
vom Glühspan befreit wird, ist, wie das schliessliche Ausglühen, 
selbstverständlich. Sehr gut bewähren sollen sich bei diesen 
kräftigen Walzwerken die Krausein (Kuppelungsräder) mit 
Winkelzähnen, wovon im Anhange (Tab. III, Fig. 6) eine 
Skizze gegeben ist. Bei diesen Winkelzähnen sollen Zahnbrüche 
sehr selten vorkommen. 

Bei dem Auswalzen der feinen Bleche werden die aus den 
Glühöfen kommenden Blechflammen vorerst, durch Schlagen 
oder Biegen gegen eiserne Bodenplatten, von allem angesetzten 
Glühspan befreit, und hiebei nöthigenfalls ein rasches Eintauchen 
oder Uebergiessen mit Wasser zu Hilfe genommen. Während 
des Walzens wird die Oberfläche des Bleches mit einem Reisig- 
besen fleissig abgerieben, gereinigt. Zuletzt werden die Bleche 
nochmals geglüht, dann Blatt für Blatt schnell auf beiden Seiten 
abgekehrt, und endlich an beiden schmalen Enden mit Zangen 
gefasst, unter mehrmaliger Wendung in der freien Luft bis zu 
einem gewissen Grade abgekühlt, bevor sie zum gänzlichen Er- 
kalten bei Seite gelegt werden, wodurch die Bleche eine gleich- 
förmig angelaufene reine Oberfläche erhalten. 
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XI. Die Drahtfabrication. 



Jedem Manne vom Fache, der die Ausstellung in Phila- 
delphia in ihren Producten des Eisenhüttenbetriebes durch- 
gesehen hat, wird die schöne und umfassende Schaustellung 
der Eisen- und Stahldraht-Fabrik von Washburn etMoen Ma- 
nufacturing Co. in Worcester aufgefallen sein. Soweit' als 
thunlich war dabei der Grundsatz befolgt, von jedem einzelnen 
Artikel soviel auszustellen, als in einem Tage producirt wird, 
um zugleich von der Grossartigkeit der Production eine sicht- 
bare Vorstellung zu geben. Unter Anderem war ein nach John- 
son's Patent dargestellter Kranz von Walzdraht zu sehen, der 
526 englische Pfund schwer und i englische Meile lang war. 
Ferners war vorhanden ein Kranz Feindraht , 1 1 72 Pfund im 
Gewichte und 21 englische Meilen lang, welcher 17 Stunden 
benöthigte, um das letzte Zieliloch zu passiren. Der Ausstellung 
entsprechend fand ich die Fabrication , welche angeblich pro 
Jahr 200.000 Centner verschiedene Drähte erreicht, folglich wohl 
die grösste aller existirenden Drahtfabriken sein dürfte. 

Ein^r so grossartigen Drahtfabrication muss nothwendig 
ein vollständiges Sortiment in dem verwendeten Eisen- und 
Stahlmateriale z\i Gebote stehen. Das zu den Eisendrähten ver- 
wendete Materiale besteht für die beste Sorte aus schwedischem 
Herdfrischeisen, das in abgeschweissten blooms bezogen wird. 
Die nächst bessere Qualität liefert das selbsterzeugte Herdfrisch- 
eisen, von dem unter Capitel IX., „der Herdfrischprocess'* das 
Nähere zu entnehmen ist. Puddeleisen gelangt nur ausnahms- 
weise zur Verwendung, indem für die ordinären Eisendrähte 
das auf der eigenen Hütte aus scraps - Paketen dargestellte 
Eisen benützt wird. Für Stahldrähte erster Qualität wird englischer 
Gussstahl von den besten Firmen in Sheffield bezogen. Weiters 
wird amerikanischer 'Tiegel- Gussstahl, meist aber Stahl vom 
Siemens- Martin-Process, und für die ordinärste Sorte Bessemer- 
stahl und Stahlabfälle verwendet. Selbstverständlich wird bei 
dem Stahlmateriale, von jeder besonderen Darstellungsart, auf die 
verschiedenen Härtegrade die nöthige Rücksicht genommen. 

Zur Erzeugung des Walzdrahtes sind zwei verschiedene 
Walzwerke vorhanden. Für den ordinären Eisendraht werden 
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die aus sortirten scraps auf Holzbrettchcn zusammengelegten , 
bei 140 Pfund schweren Pakete vorerst einer Hammerhitze, 
sodann einer Walzhitze unterzogen, um in Zaggel-, oder Prügel- 
gestalt (billets) mit % Zoll Stärke verwandelt zu werden. Letztere 
werden sodann in einem gewöhnlichen Drahtwalzentrain mit 
blos 3 Gerüsten und 8-zölligen Walzen, mit 450 bis 470 Um- 
drehungen, in 10 Durchgängen, auf eine Drahtstärke von V4 Zoll 
ausgewalzt. Im Anhange auf Tab. III, Fig. 4, sind die nach 
diesem gewöhnlichen, englischen System gebrauchten Walzkaliber 
in ihrer natürlichen Grösse dargestellt. Es werden hiebei im 
ersten Gerüste mit 3 Walzen 7, im zweiten Gerüste mit gleich- 
falls 3 Walzen 2, und im dritten Gerüste mit 2 Walzen i Durch- 
gang gemacht. Ein Schlingen der Drahtruthe kommt dabei nicht 
zur Anwendung; gleichwohl können in der 12-stündigen Schicht 
12 bis 1 3 tons, 240 bis 260 Centner, Walzdraht erzeugt werden. 

Für den besseren Draht, welcher aus solchem Materiale ge- 
walzt wird, bei dem ein Spalten der Enden beim Walzen sehr 
selten vorkommt, ist das System Johnson angewendet, wobei 
i5-f-i = 16 Walzenpaare zur gleichzeitigen Wirksamkeit ge- 
langen, und der gewöhnlich % Zoll starke, achteckige, bei 20 
Fuss lange und 90 bis 100 Pfund schwere Prügel, in Zeit von 
nicht viel mehr als einer Minute, in einen Draht von 7i6 ^^^^ 
Stärke verwandelt wird. Die Walzen haben gleichfalls 7 bis 8 
Zoll Durchmesser. Das erste, nahe vor der Arbeitsthüre des Glüh- 
ofens gelegene Walzenpaar macht in der Minute 16, die beiden 
letzten Paare hingegen 45o Umdrehungen. In 9 Stunden werden 
i5'3 tons, über 3oo Centner, Vorwage ausgewalzt, wobei unmittel- 
bar nur 4 Mann beschäftigt sind. Der Calo beträgt 2*53 oder sammt 
Ausschuss 4*42 Procent. Der Verbrauch an bituminöser Kohle 
pro ton zu 2240 englische Pfund, beziffert sich auf 438 englische 
Pfund für den Erhitzungsofen und 440 englische Pfund für die 
Dampfmaschine. Im Anhange (Tab. III, Fig. 3) sind die hiebei 
gebrauchten Kaliber in natürlicher Grösse dargestellt. 

Es ist kaum zu bezweifeln, dass das Walzsystem von 
Johnson, mit dem auf der in Rede stehenden Hütte seit 1869 
gearbeitet wird, für bereits gut ausgeschweisstes Material, ver- 
möge seiner grossen Leistung und des geringen Bedarfes an Be- 
dienungsmannschaft, sehr vortheilhaft erscheint; vorausgesetzt, 
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dass dessen Leistungsfähigkeit gehörig ausgenützt wird. Aber 
ebenso ausser Zweifel steht , dass dieses System für. die ge- 
wöhnliche Walzerei, wo mit erst zu schweissendem Materiale 
(z. B. mit Roh- oder Luppen-Zaggeln) gearbeitet wird, nicht 
zu verwenden ist, weil die Schweissung bei dem langsamen 
Gang der ersten Walzenpaare nicht gut erfolgt, und zu viele 
Störungen im Betriebe vorkommen müssten. Daraus erklärt sich, 
warum diese geniale Walzvorrichtung bisher ausser England, 
Amerika und Russland, und zwar nur an je einem Orte, Ein- 
gang gefunden hat. 

In neuester Zeit ist laut ^Iron et Steel Institute Journal'* 
1875, Nr. 2, Seite 694, von G. Mathews in Pendieton Iron 
Works in England, für die Erzeugung von Bandeisen nach dem 
System von Johnson ein Patent genommen worden. Da über- 
haupt das feine Bandeisen am besten in der Art und Weise 
dargestellt wird, dass bei einem, wie zur Erzeugung des Walz- 
drahtes eingerichteten Walztrain, statt des letzten Walzenpaares 
mit dem Rund- oder Vollendkaliber, ein Paar Glatt- oder 
Polirwalzen vorhanden sind, so unterliegt es keinem Zweifel, 
dass bei Erzeugung dieses feinen Bandeisens das System John- 
son, sowie für die Darstellung des Walzdrahtes mit den- 
selben Vor- und Nachtheilen verwendet werden kann. Das 
nach dieser Methode dargestellte Bandeisen hat ungefähr die 
dreifache Breite von dem Drahtdurchmesser des letzten Kalibers, 
an dessen Stelle die Glattwalzen eingelegt wurden. In Wor- 
cester werden die sogenannten flachen Stahldrähte, aus dem 
runden Stabe, unter sechszölligen Polirwalzen, im kalten Zustande 
und unter Oelzufluss, und mit ein- bis zweimaligem inzwischen 
vorgenommenen Ausglühen, erzeugt. Es ist dieses der Vorgang, 
wie er überhaupt bei der Herstellung sehr dünner Stahlbleche 
für feine Federn u. dgl. befolgt wird. 

In Betreff des Drahtziehens, welcher Gegenstand streng 
genommen nicht mehr znm Eisenhüttenwesen zu zählen ist, er- 
laube ich mir noch auf etliche^ an und für sich unbedeutende, aber 
gleichwohl beachtenswerthe Eigenheiten aufmerksam zu machen, 
die mir bei dem Besuch der Fabrik in Worcester aufgefallen sind. 

Die Zieheisen für die groben Drähte werden in ähnlicher 
Weise, wie dies mit den Dreheisen für das erste Ueberdrehen 
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oder Abnehmen der rauhen, harten Gusshaut öfters geschieht, 
aus zum Abschrecken oder Weisswerden geneigtem Roheisen 
in eisernen Coquillen gegossen. Wie im Anhange aus der Skizze 
auf Tabelle III, Figur 7, zu ersehen, erhält die mit einem 
Deckel versehene Coquille für den Guss eine geneigte Lage, und 
ist an dem höher liegenden Ende mit der Eingussöffnung ver- 
sehen. Der dicke Deckel hat mehrere (gewöhnlich 5) Löcher, 
durch welche zur Aushaltung der Ziehöffnungen genau abge- 
drehte, mit conischem Ende versehene Bolzen eingesteckt wer- 
den. Selbstverständlich sind es hauptsächlich diese eisernen 
Bolzen , welche die gewünschte Härte durch Abschrecken des 
Eisens in den Ziehöffnungen bewirken müssen, was natürlich nur 
bei grösseren Oeffnungen, bei stärkeren Bolzen, möglich ist. 
Solche 'Zieheisen kosten sehr wenig, leisten für einige Zeit 
gute Dienste, und wenn sie ausgenützt sind, können sie etliche- 
male durch Umschmelzen erneuert, und schliesslich immer noch 
als gutes Roheisen verwendet werden. 

Die groben Drähte werden nach dem Ausglühen, Beitzen, 
Scheuern und Waschen in einen Brei von Weizenmehl getaucht. 
Der dadurch erzielte Ueberzug haftet nach der Trocknung 
ausserordentlich fest an der Oberfläche des Drahtes, was zur 
längeren Dauer der Zieheisen wesentlich beiträgt. Für die feinen 
Drähte wird meist englischer, eigens dafür erzeugter Stahl ver- 
wendet. Der General- Superintendant der Fabrik, Herr Chas 
H. Morgan, erzählte mir, dass er den besten Zieheisenstahl 
einmal von Wien erhalten habe. — Der stärkste hier erzeugte 
Ziehdraht misst ^Vi« Zoll, und der feinste 0*17 Millimeter. 

Das Zuspitzen der Draht-Enden, behufs des Einsteckens in 
die Oeffnung des Zieheisens, geschieht hier nicht wie sonst 
üblich, mit excentrischen Walzen, sondern es dient dazu, eine 
eigene Vorrichtung mit 6 beweglichen Schiebern, welche in 
der Minute bei 6oomal an 2 conische, ausgeschnittene Stahl- 
backen drücken, zwischen welchen das zu spitzende Draht-Ende 
eingesteckt wird. Im Anhange auf Tabelle III, Figur 5, ist eine- 
Skizze dieser sehr schön arbeitenden Vorrichtung gegeben. 

Interessant waren mir die hier im Zuge getroffenen Be- 
mühungen, um einen Claviersaitendraht von besonderer Güte 
zu erzeugen. Als Material wird dazu englischer Gussstahl ver- 
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wendet, welcher angeblich ausschliesslich aus dem besten schwe- 
dischen Eisen (von Lofsta) erzeugt worden ist. Eine chemische 
Analyse desselben zeigt jedoch keine besonders reine Qualität, 
denn es waren darin 0*66 bis 0*62 Kohlenstoff, 0*121 bis 0*096 
Silicium, 0'o36 bis 0*029 Phosphor, 0*425 bis 0*327 Mangan 
enthalten. Der dargestellte Stahldraht wird gehärtet und nach- 
gelassen. Zu dem Zwecke muss er vorerst ein Bleibad passiren, 
welches sich in einer eisernen Röhre befindet, und durch äusser- 
liche Feuerung rothglühend gemacht und erhalten wird. Der zur 
Temperatur dieses rothglühenden Bleibades erhitzte Draht pas- 
sirt weiters ein Bad mit circulirendem Oel, wodurch er ge- 
härtet wird. Aus dem Oelbade wird der Draht durch ein 
zweites Bleibad geführt, welches nur eine Temperatur hat, die 
wenig über dem Schmelzpunkte des Bleies liegt, wodurch das 
Nachlassen des gehärteten Drahtes erfolgt. Der auf diese Art 
und Weise dargestellte Draht wird schliesslich, mit Zuhilfenahme 
zweier einfacher, mechanischer Vorrichtungen; auf seine Festig- 
keit und Zähigkeit geprüft. Soges taltet steht zu erwarten, dass 
diejenige Stahlsorte, und der richtige Grad der Härtung, empi- 
risch ausgemittelt werden, welche der Festigkeit und Dehnbarkeit 
der bisher als bester Ciavierdraht bekannten Sorte am nächsten 
kommt, oder vielmehr sie noch übertrifft. 

Zur Verzinkung der Telegraphendrähte werden Glühöfen 
mit eigens geformten Ziegeln benützt, in denen die Drähte auf 
eine Erstreckung von circa 20 Fuss ^/^ bis 1 Zoll weite Löcher 
der Ziegel passiren, ohne von der Flamme berührt zu werden. 
Die hiedurch rothglühend gemachten Drähte, tauchen bei ihrem 
Austritte aus dem Ofen in ein Salzsäurebad, und werden aus 
diesem durch das Zinkbad geführt. Die Eisenpfanne für dais 
Zinkbad hat zwei glatte Längs wände, welche nach unten in 
einem etwas spitzen Winkel zusammenlaufen. Die Erhitzung 
erfolgt nur auf einer Längsseite der Pfanne, wodurch bezweckt 
wird, dass das im Gebrauche vom Eisen verunreinigte Zink, in 
der Bodenecke der Pfanne sich ruhig ansammeln kann. 

Zur Einfriedung von Aeckern und Wiesen werden gleich- 
alls verzinkte Drähte verwendet, auf welche, in Abständen von 
einigen Fuss, Drahtschlingen mit 2 bis 3 Spitzen, durch Um- 
wicklung befestiget werden. 
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Eine bedeutende Drahtfabricatioit mit dem Miteriale, 
welches durch Schweisspakete aus den Enden von Bessemer- 
Schienen hergestellt wird, sah ich in einer zu Cleveland Rol- 
ling Mill gehörigen Fabrik. Ich habe diesen Gegenstand bereits 
im Vorhergehenden auf Seite loi berührt, und sei hier bemerkt, 
dass die Drähte, welche aus diesem Materiale erzeugt sind, 
vornehmlich auf Holzschrauben verarbeitet werden. Weiters 
kann noch nachgetragen werden, dass die 4 Zoll breiten, 
6 Zoll hohen , und bei 20 Zoll langen Schweisspakete, vor- 
erst zu Prügeln (billets) von V4 Zoll im Quadrat ausgewalzt, 
und diese sodann an das Drahtwalzwerk abgegeben werden. 
Der Gehalt an Kohlenstoff beträgt in diesem Materiale nur 0*2 5 
Procent, woraus sich die leichte Schweissbarkeit desselben erklärt. 

XII. Die llrzeugung und Verwendung des kalt gewalzten 

Stabeisens. 

Auf der Wiener Ausstellung im Jahre 1873 war von einer 
belgischen Fabrik, als Novität, kalt gewalztes Stabeisenausgestellt, 
ohne dass Näheres über die Art der Darstellung und den dabei 
beabsichtigten Zweck bekannt geworden ist. In der Ausstellung 
zu Philadelphia war dieser Artikel von American Iron Works, 
Jones&Laughlins, Pittsburg, repräsentirt, wodurch ich bestimmt 
wurde, diese Fabrik in Pittsburg zu besuchen. Die genannte F'abrik 
ist von bedeutender Ausdehnung, hat 75 einfache Puddlingöfen , 
3o Schweissöfen, 18 Walzentrains, über 70 Nägelmaschinen, 
eine eigene ziemlich ausgedehnte Maschinenwerkstätte und, durch 
den Allegheny-Fluss g^rennt, zwei dazu gehörige Eisen-Hoh- 
öfen. Zu meiner Ueberraschung hörte ich, dass die Darstellung 
des kalt gewalzten Stabeisens auf diesem Werke schon seit 
18 Jahren betrieben wird, und dass in der eigenen Werkstätte 
zu allen Kolbenstangen, Wellen .und dgl. statt der sonst ge- 
brauchten, abgedrehten Stangen nur allein kalt gewalztes Eisen 
verwendet wird. Auch an verschiedene andere mechanische 
Werkstätten, wie an Eisenbahnen, werden solche kalt gewalzte 
Stäbe abgegeben, und wurde mir eine eigene kleine Broschüre ein- 
gehändigt^ in welcher über dieses Material eine grosse Zahl Berichte 
und Gutachten, von amerikanischen und englischen Autoritäten, 
aus den Jahren 1859 und 1860 enthalten waren. 
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Der vornehmste Zweck des Kaltwalzens ist, dem Eisen 
eine grössere F'estigkeit zu geben, welches nach den vielen 
diesbezüglichen Proben in dem Masse gelingt, dass die Festig- 
keit durch das kalte Walzen, im grossen Durchschnitte, um die 
Hälfte, d. i. um 5o Procent grösser wird. Ingleichen wird die 
Härte und Elasticität bedeutend vermehrt, wesshalb das kalt 
gewalzte Eisen in vielen Fällen, so namentlich bei einzelnen 
Theilen der Ackerbau-Maschinen, die Stelle des Stahlmateriales 
vertritt. Und endlich hat das kalt gewalzte Stabeisen eine so 
glatte Oberfläche, verbunden mit einer so genauen Gestalt, dass 
z. B. für Kolbenstangen ein Abdrehen der Rundstäbe ganz 
entbehrlich wird. Es sollen daselbst, nach Angabe des sehr zu- 
vorkommenden und wohlunterrichteten Herrn Dirigenten, jähr- 
lich an 6000 tons, 120.0(^0 Centner, kaltgewalztes Stabeisen 
erzeugt werden. 

Behufs der Darstellung des kalt gewalzten, oder richtiger 
kalt überwalzten Stabeisens, wird vorerst der Eisenstab in der 
gewöhnlichen Art und Weise, nur mit einem um 8 bis 12 'Pro- 
cent grösseren Querschnitte, als der fertige Stab besitzen soll, 
im heissen Zustande ausgewalzt. So z. B. um einen Rundstab 
von 2 Zoll Stärke zu erzeugen, wird vorerst nach dem gewöhn- 
lichen Vorgange, ein Rundstab mit 27^ Zoll Durchmesser im 
glühenden Zustande ausgewalzt. Die sogestaltet vorgewalzten 
Stäbe werden vorerst in einen Trog mit verdünnter Schwefel- 
säure, aus diesem in einen solchen mit Kalkwasser, und schliess- 
lich in einen mit reinem Wasser gefüllten Trog gelegt, um die 
Oberfläche der Stäbe von Glühspan zu reinigen. Zur Beschleuni- 
gung dieses Vorganges werden die Flüssigkeiten in den Trögen 
mit Dampf erwärmt, und aus der erstgenannten Flüssigkeit wird 
als Nebenproduct Eisenvitriol gewonnen. 

Die so gereinigten Stäbe kommen zum Kaltwalzen. Selbst- 
verständlich werden hiebei nur Hartwalzen verwendet, welche 
so wie ihre Stellung und die Gerüste, für das Ertragen eines 
grossen Druckes construirt und sehr gut im Stande erhalten 
werden. Auf beiden Seiten der Walzen sind ziemlich lange, 
genaue Ein- und Auslass-FÜhrungen vorhanden, um den Stab 
möglichst gerade zu erhalten. Jeder Stab passirt, je nach Grösse 
und Gestalt, 6 bis i2mal die Walzen. Es ist von Interesse^ zu 
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vernehmen, dass durch das kalte Walzen der Stab in seiner 
Länge auffallend weniger zunimmt, als der Abnahme des Quer- 
schnittes entspricht; oder mit anderen Worten, dass er an Dichte, 
am specifischen Gewichte zunimmt; ich bin jedoch nicht im 
Stande, in der Beziehung bestimmte Zahlen anzugeben. 

Da die für Kolbenstangen bestimmten Rundstäbe nicht 
allein vollkommen rund, sondern zugleich vollkommen gerade 
sein müssen, so kommen dieselben nach dem Kaltwalzen noch 
zu einer eigens construirten Vorrichtung, wo sie nach dem 
Augenmasse gerade gerichtet werden. 

Es ist jedenfalls befremdend, dass die Manipulation einer- 
seits auf dem genannten Werke, seit i8 Jahren in grosser Aus- 
dehnung betrieben, und andererseits auf den übrigen Hütten weder 
in Amerika, noch in Europa, Eingang und Verbreitung gefunden 
hat; denn auch von dem belgischen Eisenwerke, welches kalt 
gewalzte Stäbe exponirt hatte, hat meines Wissens nichts wei- 
ter verlautet. Soviel ich vernommen, ist Herr Seilers, welcher 
durch die Vorzüglichkeit seiner in Wien ausgestellt gewesenen 
Arbeitsmaschinen noch in bester Erinnerung steht, und auch 
in Amerika allenthalben als der beste Maschinenfabrikant ge- 
achtet wird, nicht für das kalt gewalzte Eisen eingenommen und 
fand denn doch, dass die mit Hilfe einer guten Drehbank her- 
gestellten Kolbenstangen genauer sind, als die kalt gewalzten 
Rundstangen. Ueberdies ist in Betreff der durch das kalte 
Walzen gewonnenen Festigkeit zweierlei zu berücksichtigen: 
erstens der im Verlauf der Zeit allmälig eintretende Verlust an 
dieser Festigkeitsvermehrung; und zweitens der Umstand, dass 
in neuester Zeit, gegenüber dem Stabeisen, die Stahlerzeugung 
ausserordentlich zunimmt, und der Stahl in beliebigen Härte- 
graden kaum theurer, vielleicht sogar billiger, als das Stab- 
eisen dargestellt wird. 

Dass bei einer so bedeutenden Erzeugung an kalt gewalz- 
tem Stabeisen, wie es auf American Iron Works der Fall ist, 
ein grosser Verbrauch an Hartwalzen eintreten muss, bedarf 
kaum der Bemerkung; und fast ebenso selbstverständlich ist, 
dass die benöthigten Hartwalzen auf einer so grossen Fabrik, wie 
die genannte in der eigenen Werkstätte hergestellt werden. 
Als Material für die Hartwalzen werden dieselben Roheisen- 
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qualitäten, wie bei den gusseisernen Eisenbahnrädern verwendet, 
d. i. ein nicht nur an Silicium, sondern zugleich namentlich 
an Mangan sehr armes Roheisen. Das Roheisen aus den Erzen 
von Lake Superior, oder Missouri, ist zum Hartwalzenguss in 
Amerika ebenso untauglich, wie in Steiermark und Kärnten 
das aus Spatheisensteinen, oder in Schweden aus Erzen von 
Dammora dargestellte Roheisen. 

Xin. Comitö-Bericht bezüglich der Nomenclatur für Stahl 

und Eisen. 

Da in der neuesten Zeit in der Benennung Stahl in 
mehreren Districten und Ländern, dadurch Verirrungen herbei- 
geführt worden sind, dass oft die Benennung Stahl allen jenen 
Verbindungen beigelegt wird, welche bei ihrer Darstellung zu- 
letzt noch in einem derartigen Flüssigkeitsgrade sich befanden, 
dass sie zu Ingots ausgegossen werden konnten ; und nachdem 
sich darüber in der Fachliteratur bereits ein Streit entsponnen 
hat, so wurde bei der internationalen Ausstellung in Phila- 
delphia, von Seite des amerikanischen Institutes der Mining- 
Engenieers, meisf aus den Mitgliedern der Jury, ein internatio- 
nales Comit6 gewählt, welches für die zukünftige Benennung 
von Stahl einen Bericht, einen Vorschlag zu erstatten hat. 

In dieses Comit6 sind gewählt worden, von: 

England Herr J. Lowthian Bell, M. P. London. Ver- 
einigten Staaten Hr. Alex. L. Holley, Consul. Ing., New- York 
und Hr. Dr. Eglestone, Professor der Metallurgie, New- York. 
Deutschland Hr. Dr. Herm. Wedding, K. p. Bergrath, Berlin. 
Frankreich Hr. M. L. Grüner, Ingenieuren chef desmines, Paris. 
Schweden Hr. Rieh. Akerman, Prof. d. Metallurgie, Stockholm. 
Oesterreich Hr.P. Tunner, em. Prof. d. Eisenhüttenkde., Leoben. 

Zum Vorsitzenden wurde Herr Holley gewählt, und die 
Verhandlungen haben theils in mündlichen Besprechungen, 
theils in schriftlichen Verhandlungen bestanden, und wurde 
schliesslich das folgende Schriftstück von den genannten Comit^- 
Mitgliedern unterzeichnet. 

„Durch den Umschwung, welchen die modernen Processe 
in der Darstellung des Stahls und des geschmeidigen Eisens 
dadurch bewirkt haben, dass nicht allein die kohlenreicheren, 
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sondern desgleichen die kohlenärmeren Verbindungen des Eisens 
im flüssigen Zustande erhalten werden, stellt sich das dringende 
Bedürfniss nach einer neuen Nomenclatur heraus, und zwar 
aus folgenden Gründen: 

Erstens. Die Benennung Stahl, welche im Handel und in 
den Werkstätten, in England und in den Vereinigten Staaten, 
jenen weichen Producten häufig beigelegt wird, welche im 
flüssigen Zustande erhalten werden, unterscheidet diese nicht 
entsprechend von dem, was bisher Stahl genannt wurde und 
sich durch die Eigenschaft der Härtung und des Nachlassens 
(Temperns) auszeichnet. 

Zweitens. Eine mehr bestimmte, in allen Sprachen aner- 
kannte Benennung scheint, sowohl für den^Eisenhandel, wie für 
die Wissenschaft, ein wahres Bedürfniss zu sein, umsomehr, 
als bereits Rechtsstreitigkeiten anhängig gemacht worden sind, 
deren Entscheidung davon abhängt, was unter der Bezeichnung 
Stahl zu verstehen ist. ' ' 

Drittens. Wiewohl die Gleichartigkeit, welche durch die 
Schmelzung erzielt wird, im Allgemeinen sowohl, als auch ins- 
besondere von Seite des Comit6s, als das entscheidende Merk- 
mal für harten und weichen Stahl anerkannt wird, so lässt sich 
doch diese wichtige Eigenschaft (die Gleichförmigkeit) ebenso- 
gut mit anderer Benennung ausdrücken, wodurch die alte Be- 
zeichnung von Stahl für alle die schmiedbaren Verbindungen 
von Eisen, welche sich härten und tempern lassen, unberührt 
gelassen wird. 

Aus diesen Gründen hat das Comit6 beschlossen, nach- 
stehende Nomenclatur zu empfehlen. 

Erstens. Alle schmiedbaren Verbindungen des Eisens mit 
den bisher gewöhnlichen Bestandtheilen, welche aus erweichten 
Massen oder Paketen, oder in irgend einer Form und Gestalt 
ausserhalb des flüssigen Zustandes, dargestellt worden sind und 
sich nicht merklich härten und tempern lassen, und die gewöhn- 
lich dem ähnlich sind, was bisher als Schmiedeisen bezeichnet 
worden ist, sollen in Zukunft „Schweiss- Eisen" genannt 
werden. 

Zweitens. Verbindungen der soeben unterschiedenen Art, 
welche, aus irgend einer Ursache, gehärtet und nachgelassen wer- 
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den können, welche sonach dem ähnlich sind, was bis nun Pudd- 
ling-Stahl genannt wird, soll in Zukunft als „Schweiss-StahT' 
bezeichnet werden. 

Drittens. Alle Verbindungen des Eisens mit den gewöhn- 
lichen Bestandtheilen, welche im flüssigen Zustande in schmied- 
bare Massen gegossen worden sind, und welche nicht merklich 
härter werden, wenn sie im rothglühenden Zustande in Wasser 
getaucht werden, sollen in Zukunft „Ingot-Eisen" (Fluss-Eisen) 
genannt werden. Endlich 

, Viertens. Alle Verbindungen der zuletzt unterschiedenen 
Art, welche jedoch, aus irgend einem Grunde, sich härten lassen, 
sollen fortan als „Ingot- Stahl" (Fiuss-Stahl) bezeichnet werden. 

Nachdem bei dieser Unterscheidung von geschweisstem 
und gegossenem Eisen und Stahl einerseits der bisher allge- 
mein verstandene Begriff von Eisen und Stahl beibehalten ist, 
und andererseits dem wichtigen Fortschritte der modernen Pro- 
cesse, Verbindungen des Eisens im flüssigen Zustande zu liefern, 
wie es bei der alten Procedur ganz unmöglich war, volle Rech- 
nung getragen ist; so steht zu hoffen, dass die vom Comit^ 
vorgeschlagene, höchst einfache und leicht zu entscheidende 
Nomenclatur allenthalben, in der Wissenschaft, wie in der Pra- 
xis, Eingang finden werde. Die weitere Unterscheidung, in Jeder 
der hiemit aufgestellten vier Hauptclassen , wird von diesen 
nicht berührt. Es wird daher bei dem Schweiss-Eisen die Ein- 
theilung in Herd frisch- Eisen und in Puddling-Eisen, bei dem 
Schweiss-Stahl in Herdfrisch-Stahl, Puddling-Stahl, Cement-Stahl 
und Gerb-Stahl, sowie bei dem Ingot-Stahl in Bessemer-Stahl, 
Siemens-Martin-Stahl (oder Open Hearth Steel) und Tiegel-Guss- 
stahl u. s. w. nicht alterirt. Ingleichen bleibt unberührt die Be- 
zeichnung nach einzelnen, ungewöhnlichen Bestandtheilen, wie 
Wolfram-, Chrom-, Mangan - Stahl u. s. w. Nur wird jede 
dieser speciellen Stahl- oder Eisensorten, nach der Art ihrer 
Darstellung, in eine der vier genannten Hauptclassen einzureihen 
sein, wenn die Benennung desselben eine völlig bestimmte sein soll. 
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Die Eisenbahnen der ganzen Erde, in englischen Meilen. 
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.Roheisen. i833 — 1842, allmälig vermindert bis 20% des Wertbes. 

— 1842, Dollars 9 pro ton. 

— 1846, 3o 0/0 «i«* Werthes. 

— 1857, 24 ^ „ „ 

— 1861, Dollars 6 pro ton 

— 1864, „ 9 « « 

— 1870, „ 7 »» « 

— 1872, n 6'3o pro ton. 

— iSybf »7 II fi einschliessig des Spiegeleisens. 
Stabeisen. 1789, gehämmertes, 5 Procent des inländischen Werthes, weniger 

10 Procent in amerikanischen Schiffen; geschnittenes und 
gewalztes 71/2 Procent des inlAndischen Werthes , weniger 
10 Procent. in amerikanischen Schiffen. 

— 1791, gehämmertes, 5 Procent des inländischen Werthes, mehr 

10 Procent in fremden Schiffen; geschnittenes und ge- 
walzte« 7I/2 Procent des inländischen Werthes, mehr 
10 Procent in fremden Schiffen. 

— 1792 — 1816, der gleiche Zoll wie für Roheisen, mit Ausnahme 

des geschnittenen und gewalzten, welches i Cent pro 
Pfund von 1804 — 1813, und 2 Cents von 181 2 bis 1816 
in amerikanischen Schiffen, und i'i Cents pro Pfund von 
1804 — 181 2 und 2'3i Cents pro Pfund von 1812 — i8iö 
in fremden Schiffen bezahlte. 
~ 1816, von 43 Cents bis Dollars 2.5o pro Centner. 

— 1818, „ 75 „ „ „ 2.5o „ „ 

— 1824, » 90 „ „ „ 3.36 „ „ 

— 1828, „ Dollar i.ia Cents bis Dollars 3.92 pro Centner. 

— i833, f, ^n —.90 » „ n 3.36 „ „ 

— 1833 — 1842, successive vermindert bis zu einem 20% Werthzoll^ 

— 1842, von Dollars 17 bis Dollars 56 pro ton. 

— 1846, ein 3o-procentiger Werihzoll. 

— 1857, „ 24- „ „ 

— 1861, von Dollars i5 bis Dollars 20 pro ton. 

— 1862, „ „ 17 „ „ 25 „ „ 

— 1864, vom 3o. April an von Dollars 25.5 bis Dollars 37.5 und 

vom I. Juli an Dollars 22.4 bis Dollars 39.2 pro ton. 

— 1872, von Dollars 20.16 bis Dollars 35.28 pro ton. 

— 1875» I» *» 22.4 „ „ 39.2 „ „ 
Elisenbahn- 1828, „ Dollars 37 pro ton; i83o 35 Procent des Werthes. 

schienen. i832, zollfrei. 

— 1843, Dollars 25 pro ton, 1846, 3o Procent des Werthes; 

— 1857, 24 Procent des Werthes. 

— 1861, Dollars 12 pro ton; 1862, Dollars i3.5 pro ton; 3o. April 

1864, Dollars 20.25 pro ton und vom i. Juli an Dollars 13.44 
pro ton; 1 865, Dollar^ 1 5.68 pro ton; 1872, Dollars 14.11 
pro ton;' 1875, Dollars i5.68 pro ton. 
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Stahlralls. 1804, 43 Procent des Werthcs; 1871, Dollars 28 pro ton; 1873, 

Dollars 23.2 pro ton- 
— 1873, Dollars 28 pro ton; Rails, theilweise aus Stahl gemacht, 

von 186443 Procent des Werthes; 1871, Dollars 22.4; 1872, 
Dollars 20.16 und 1873, Dollars 22.4 pro ton. 
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— 1790, „ -»-.73 „ 

— 1792, ^ I.— n 

— 179^ " I.— ^ 

— 1812, „ 2.— „ 

— 1816, „ 1.— n 

— 1828, „ 1.3 rt 

— 1842, „ 1.3 „ 

— 1846, 3o Procent des Werthes; 1837 24 Procent des Werthes. 

— 1861, i^^ bis 2 Cents pro Pfund, wenn unter 11 Cents das 

Pfund geschätzt, und wenn über 11 Cents bewerthet, so 
20 'Procent des Werthes. 
• — i8r)2, unter 11 Cents 1% bis 2^2 Cents pro Pfund, und über 

II Cents 25 Procent des Werthes. 

— 1864, unter 11 Cents 2V2 bis 3 Cents pro Pfund, und über 11 

Cents 10 Proceni des Werthes und 3^2 Cents pro Pfund. 

— 1872, 10 Procent weniger als in 1864 bestimmt war. 

— 1873, unter 11 Cents 2^% bis 3 Cents pro Pfund, über 11 Cents 

31^ Cents pro Pfund und 10 Procent des Werthes, ein- 
schliesslich des Bessemer- und Siemens-Martin-Stahles. 

II, b. 

Zolltarif der Vereinigten Staaten von Nordamerika für 

Eisen und Stahl und daraus erzeugte Manufacturen. 

Von 1876. 

Roheisen, in pigs, Dollars 7 pro ton (70 Kreuzer Ö. W. pro Zoll- 
Centner) einschliesslich das Spiegeleisen. 

Stabelsen, gewalzt oder gehämmert, wenn flach nicht unter i Zoll 
oder über 6 Zoll breit, und nicht unter Vs ^^^^ ^^^^ mehr als 2 Zoll dick; 
wenn rund nicht unter 'Z^, noch über 2 Zoll im Durchmesser; und Quadrat- 
eisen nicht unter ^4* "<)^^ ^^^^ ^ ^^^^ ^^ Quadrat, zahlen i Cent (2 Kreu- 
zer) pro engl Pfund. Stabeisen von geringerer oder grösserer StArke, als die 
genannten, zahlt 1 V, Cents (3 Kreuzer) pro engl. Pfund. Alles Eisen in Luppen 
(loops), Brändern (slabs), Masseln (blooms) oder anderer Form, welche im 
minderen Grade als das Stabeisen, aber mehr als Roheisen in pigs vollendet 
ist, soll als Stabeisen behandelt werden, und keine von allen diesen Sorten 
darf weniger als 35 Procent des Werthes bezahlen. 

In Rennherden oder mit einem einzigen Process aus den Erzen dar- 
gestelltes Eisen, Dollars i3 pro ton. 

Eisenbahnschienen 70 Cents pro 100 Pfiind. 

Kessel- und andere Bleche, nicht unter Vie Zoll dick, i V2 Cents pro Pfund. 
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Kessel- und andere Bleche, welche nicht anderweitig genannt sind, 
Dollars 25 pro ton. 

Eisendraht, blank, verkupfert oder verzinnt, gezogen und vollendet, 
nicht Ober 7« Zoll Durchmesser, noch unter Nr. i6 der Drahtlehre, Dollars 2 pro 
loo Pfund, und überdies i5 Procent des Werthes. Lieber Nr. i6 bis Nr. 25 
der Drah'tlehre Dollars 3*5o pro lOo Pfund und Oberdies i5 Procent des 
Werthes; Ober oder feiner als Nr. 25 Dollars 4 pro 100 Pfund, nebst i5 Pro- 
cent des Werthes. Entgegen mit Baumwolle, Seide oder einem anderen Ma- 
ter iale aberzogener Draht zahlt überdies noch 5 Cents pro Pfund. 

Draht in spiralförmigen Federn, 2 Cents pro Pfund und i5 Procent 
des Werthes. 

Glattes oder polirtes Eisenblech, wie immer benannt, 3 Cents pro Pfiind. 

Schivarzblech, nicht dOnner als Nr. 20 der Drahtlehre, 1V4 Cents 
pro Pfund; von Nr. 20 bis Nr. 25 172 Cents, und dOnner als Nr. 35 der 
Drahtlehre zahlt i^/^ Cents pro Pfund. 

Alles Band-, Reif- oder gerollte Eisen, von V2 ^i^ ^ Zoll weit, 
nicht unter Yg Zoll dick, zahlt i'/« Cents pro Pfund. 

Alles Band-, Reif- oder gerollte Eisen, von 7} ^is 6 Zoll weit, unter 
7« Zoll bis Nr. 20 der Drahtlehre, zahlt 17] Cents, das noch donnere aber 
i^/i Cents pro PfunA 

Alles sonstige gewalzte oder gehämmerte Eisen, fOr welches kein be- 
sonderer Satz besteht, zahlt 174 Cents pro Pfund. 

Alle Handsflgen, nicht Ober 24 Zoll lang, jb Cents pro Dutzend 
und überdies 3o Procent des Werthes; Ober 34 Zoll lang, Dollar i pro 
Dutzend nebst 3o Procent des Werthes. 

Feilen und Raspeln, nicht Ober 10 Zoll lang, 10 Cents pro Pfund 
und 3o Procent des Werthes; Ober 10 Zoll in der L&nge, 6 Cents pro Pfund 
und 3o Procent des Werthes. 

Feder- und Taschenmesser, alle Gattungen, zahlen 5o Procent des 
Werthes. 

SAbelklingen, 35 Procent des Werthes. Vollendete Sftbel aber 43 Pro- 
cent des Werthes. 

Nadeln fOr Strick- oder Nfthmaschinen, Dollar i pro 1000 und dazu 
35 I*rocent des Werthes. 

Alle Manufacturen von Stahl, oder wo der Stahl einen Bestandtheil 
bildet, und nicht anderweitig vorgfesehen ist, 45 Procent des Werthes. Ueberhaupt 
aber, wo nicht anders bestimmt ist, sind alle Artikel, bei denen der Stahl einen 
Bestandtheil bildet, so zu behandeln, als wären sie ganz aus Stahl hergestellt. 

Stahl-Eisenbahnschienen 1V4 Cents pro Pfund (2 Gulden 80 Kreu- 
zer ö. W. pro Zoll-Centner). 

Eisenbahnschienen mit StahlkOpfen, i Cents pro Pfund (2 Gulden 
34 Kreuzer ö. W. pro Zoll-Centner); aus Bessemer- oder Siemens-Martin-Stahl 
erzeugte Rails sind als Stahlschienen zu behandeln. 

Locomotiv-Tyres, oder Theile derselben, 3 Cents pro Pfund. 

Masdbdnen-Eisen, von 25 Pfund und darüber pro StOck, zahlt 3 Cents 
pro Pfund. 
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Ambosse, Anker und Ankerketten mit nicht unter 7a Zoll starken 
Gliedern, aVa Cents pro Pfund. 

Feinere Ketten, mit weniger als Vi Zoll, aber nicht unter Nr. 9 der 
Drahtlehre starken Gliedern zahlt 3 Cents pro Pfund; unter Nr. 9 der Draht- 
lehre starken Gliedern, sind 35 Procent des Werthes zu bezahlen. 

HandhAmmer und Schlägel, Achsen oder Theile derselben und 
schmiedbarer Guss, soferne sie nicht anderweitig eingereiht sind, ly^ Cents 
pro Pfund. 

Schmiedelseme Eisenbahn-StOhle, Nägel und gelochte Laschen, 2 Cents 
pro Pfund. 

Bettschrauben und schmiedeiserne ThOrkegel, a^a Cents pro Pfund. 

DachnAgel, Nieten und Bolzen, aVa Cents pro Pfund. 

Dampf-, Gas- und Wasserrohren von Schmiedeisen, 3Va Cents 
pro Pfund. 

Geschnittene Nflgel iVa Cents pro Pfund. 

Hufeisen 5 Cents pro Pfund. 

Stifte, das 1000 unter 16 Unzen, für 1000 Stück sYa Cents; über 
16 Unzen im Gewichte ist pro Pfund 3 Cents zu bezahlen. 

Holzschrauben, 2 Zoll und darüber lang, 8 Cents pro Pfund; bei 
weniger als 2 Zoll Länge 1 1 Cents pro Pfund. Für alle übrigen Schrauben 
33 Procent des Werthes. 

Gusseiseme Gefässe, Glatteisen, Oefen und Ofenplatten von Gusseisen 
1V2 Cents pro Pfund. 

Gusseiseme Dampf-, Gas- und Wasserröhren, i7a Cents pro Pfund. 

Hohl-Waare, emailirt oder verzinnt, 3Y2 Cents pro Pfund. 

Guss-Brucheisen aller Sorten, Dollars 6 pro ton (60 Kreuzer ö. W. 
pro Zoll-Centner). Es ist jedoch als Brucheisen nur solches zu behandeln, 
welches lediglich zum Umschmelzen verwendbar ist. 

Alle sonstigen Eisengüsse-, die nicht sonderheitlich genannt sind, 3o 
Procent vom Werthe. 

Stahl in Ingots, Stangen, Blechen und Drähten, nicht unter y^ Zoll 
im Durchmesser, mit 7 Cents oder darunter pro Pfund bewerthet, 2V4 Cents 
pro Pfund; bei einem Werthe von mehr als 7 — 11 Cents pro Pfund, 3 
Cents pro Pftini; bei einem Werthe über 11 Cents pro Pfiind 3^/5 Cents 
pro Pfund; und 10 Procent des Werthes. 

Stahl-Draht unter % Zoll stark, aber nicht unter Nr. 16 der Draht- 
lehre, 2V2 Cents pro Pfund und dazu 20 Procent des Werthes. Für feineren 
Draht als Nr. 16, 3 Cents pro Pfimd und überdies 20 Procent des Werthes. 

Stahl-Fagon-Draht für Crinolinen, Mieder, Regenschirme, Hüte, 
9 Cents pro Pfund und 10 Procent des Werthes. 

Stahl in irgend einer nicht eigens genannten Form, 3o Procent des 
Werthes, vorausgesetzt, dass weiterhin kein Nachlass wegen Rostung oder 
Beschädigung gemacht wird, wovon nur das russische Glanzblech ausge- 
nommen ist. 

Zug- und Maschinsagen, nicht über 9 Zoll breit, 12^^ Cents pro 
Längenfuss; über 9 Zoll breit, 20 Cents pro Längenfiiss. 
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in, a; 

Tabellarische ZusammensteUung 

der Anzahl der Eisenhohöfen und der Walz- (zugl. Puddlingswerke) in den Vereinigten Staaten. 
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,111, b. 
Tabellarische Zusammenstellung 



der Anzahl und des Erzeugungsvermögens der Stahlwerke 

herde in den Vereinigten Staaten. 
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*) Die TiegelgussstahlhQtten haben zusammen eine Erzeugungsfähig- 
keit von 45.000 net tons« Die übrigen Stahlhotten produciren Garbstahl, 
Cementstahl und Puddlingsstahl; allein es ist nicht möglich, von jeder dieser 
Stahlsorten separat die Grösse der Erzeugung anzugeben. 

Die Rennherde stellen blooms (Masseln) direct aus den Erzen dar. 
Die Frischherde verarbeiten Roheisen und scrap-iron (Abfall- und Alteisen). 

Die II Bessemer- Hotten haben zusammen 24 Converters, und die 
1 6 Siemens - Martin - Oefen (Open - Hearth - furnaces) enthalten zusammen 
22 Siemens-Regenerativ-Oefen. 
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Nähere Erläuterung der Figuren. 

Tafel I zeigt die Blooming Mill von Vulcan Iron Works, St. Louis 
Mo., welche 1875 im Bau begonnen und im Monate August 1876 in Betrieb 
gekommen ist. Die Construction stammt von Herrn Alex. L. Holley. 

Das WalzengcrQst enthält 3 Walzen, damit vor- und rückwärts ge- 
walzt werden kann. Die Walzen, wovon in Fig. 4 eine im grösseren Mass- 
stabe gezeichnet ist, enthalten 4 getheilte Kaliber. Da die Kaliber der 
Mittelwalze sich sowohl mit der Ober- wie mit der Unterwalze zu je einem 
Kaliber ergänzen, so können sie als 4 Doppelkaliber bezeichnet werden. 

Das KrauselgerOst enthalt selbstverständlich drei Krausein, wovon die 
mittlere durch die Maschine angetrieben wird. Die Kuf^pelungsstOcke sind 
durch eine einfache, in der Seitenansicht der Blooming Mill in Fig. i der 
Tafel III ersichtliche und darnach vollkommen verständliche Vorrichtung 
balancirt. 

Die SULnder sind auf einem soliden Fundamente, von bekannter und 
aus der Zeichnung Fig. i, Tafel I, ersichtlicher Construction, mittelst 
Hakenschrauben festgehalten. 

Bezeichnend fOr diese Art der Blooming Mill nach Holley ist, dass 
die Mittelwalze verstellbar ist, während die Ober- und Unterwalze unver- 
rOckt bleiben. Die verstellbare Mittel walze ist in zwei am besten aus Stahl 
hergestellten Stocken gelagert, welche sich in den Walzenständern in senk- 
rechter Richtung verschieben lassen; dieselben haben das Muttergewinde 
zweier Schraubenspindeln, und zwar ein rechtes und ein linkes Gewinde 
eingeschnitten. Diese beiden Stocke werden durch je zwei starke Schrauben, 
wovon die eine ein rechtes und die andere ein linkes Gewinde hat, gleich- 
zeitig gehoben oder gesenkt, wenn die Schraubenspindeln nach einer oder 
der anderen Richtung gedreht werden. 

Die Schraubenspindeln stehen zu unterst in Spurlagern der 
Ständer, oben sind sie in ßOchsen gehalten, welche in den Walzenständern 
eingepasst sind. Ferner haben diese Spindeln in ihrem oberen Theil je 
einen Bund, welcher einem später zu erläuternden Zwecke dient, und zu 
oberst ist jede der vier Schraubenspindeln, an dem über die Achsen der 
Stander vorragenden Ende, mit einem Zahnrädchen versehen. 

Diese 4 Zahnrädchen greifen in 2 horizontale Zahnstangen ein, 
und zwar je 2 Räder in eine Stange (siehe Fig. 2, Tafel I), welche letz- 
tere an ihren Enden von einem Querhaupte gefasst und verbunden sind. 
In den Querhäuptern ist eine Kolbenstange befestigt, welche von einem 
hydraulisch bewegten Kolben, der sich in einem zwischen den beiden 
Walzenständern situirten Druckcylinder befindet, bewegt wird. In Fig. 3 
ist ein Schnitt durch diesen Cylinder dargestellt, an dessen beiden Seiten 
die knapp anliegenden Zahnstangen ersichtlich sind. 

Es ist nun leicht einzusehen, wie das Heben und Senken der Mittel- 
walze durch hydraulischen Druck geschieht, und da sich bei der Bewegung 
der Zahnstangen die Räder bei je einem Ständer im entgegengesetzten 
Sinne drehen, ist auch das Gewinde der Schraubenspindeln ein rechtes oder 
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linkes. Die Spindeln selbst sind nun gegen eine Bewegung in senkrechter 
Richtung zu fixiren. Dies geschieht einesfheils durch die Spurlager und an- 
derntheils durch die vorgenannten Bunde. Diese Bunde sind von je zwe i 
mit Schrauben zu verbindenden Stücken (wie in Fig. 6 ersichtlich gemacht) 
umfasst, welche zwischen den Oberlagern der Oberwalze und den Standern 
zu liegen kommen, und ein Heben der Oberwalze unmöglich machen, wen n 
in einem der oberen Kaliber gewalzt wird. Diese Einrichtung ist nothwen- 
dig, um das Einbringen der Schraubenspindeln in die Walzenständer zu er- 
möglichen, und müssen aus diesem Grunde die Bohrungen in den Walzen- 
Standern so weit sein, dass das Schraubengewinde eben durchgeht. Sind die 
Spindeln eingestellt, so wird die Büchse, welche die Führung des oberen 
Theites abgibt, eingeschoben und dann die Zahnrader aufgesteckt. 

Die Zahnstangen finden ihre Führung auf den beiden Seiten des 
Cylinders, wie in Fig. 5 ersichtlich ist. Diese Führung ist eine sehr gute 
weil sie die ganze Cylinderlänge zur Auflage hat. 

Die Lagerung der Unter- und Oberwalze erfolgt in der gewöhnlichen 
und aus der Zeichnung zu entnehmenden Weise. Die Oberwalze ist natürlich 
balancirt, und die Art der Balancirung in Fig. i auf Tab. I und Tab. III, zu er- 
kennen. Damit der Steuermann, welcher die Stellung der Mittel walze besorgt, 
genau die Lage derselben kennt, ist an der Standersaule eine Scala ange- 
bracht, auf welcher ein Zeiger, der sich mit dem Lagerstücke verschiebt, in 
jedem Augenblick die fragliche Kaliberweite angibt, wie aus Fig. i zu er- 
sehen ist. 

Auf jener Seite, wo das Walzstück in das Kaliber gelangt, sind Ein- 
lasse (siehe Grundriss Fig. 2, rechter Hand), dort, wo es aus dem Kaliber 
tritt, befinden sich kleine Rollen (Fig. 3, linker Hand) in einer fixen Walz- 
bank gelagert. 

Die beiden 'Walztische, wovon auf der Vorder- wie auf der Hinter- 
seite sich einer befindet (siehe Fig. i und 3), sind durch hydraulisch be- 
wegte Systeme von Zugstangen und Hebeln, zum Heben und Senken ein- 
gerichtet. Jeder Tisch wird an 4 Punkten durch von unten nach aufwärts 
wirkende Tragstangen gestützt. Ausserdem ist jeder Tisch an 3 Stellen ge- 
führt, und zwar einmal durch 2 Führungsstangen, die an den Walzenstandern 
befestigt sind, und dann noch durch eine starke prismatische Stange, welche 
sich an der vorderen Ecke des Tisches befindet. 

Um das Gewicht der Tische zu balanciren, belinden sich an den 
4 Winkelhebeln, welche auf Wellen der eigentlichen Tischhebel sitzen, Aus- 
gleichsgewichte, die etwas leichter sind als das Gewicht der Tische, um 
das Zurücksinken der letzteren durch ihre Ueberwucht zu sichern. 

Die hydraulische Presse, welche dieses Hebel werk bewegt, ist einfach 
wirkend und theilt ihre Kraft durch ein aus der Zeichnung ersichtliches 
Stangensystem den Tragstangen mit. In jedem Walztische befinden sich 
9 Transportrollen, die durch Zahnrader so verbunden sind, dass sich alle 
Rollen in beiden Tischen gleichzeitig in demselben Sinne drehen. Angetrie- 
ben werden diese Rollen durch conische Rader, welche von eingreifenden 
anderen coniachen Radern ihre Bewegung erhalten, welche letzteren aufWel- 
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len sitzen, deren Lager an der einen Seite des betreffenden Walztisches fixirt 
sind. Es muss also das bisher genannte Rfidersystem den Bewegungen des 
Tisches folgen. 

Um nun mit der in fixen Lagern laufenden Kurbelivelle die Ver- 
bindung auch während der Bewegung der Walztische zu ermöglichen, ist 
folgende Einrichtung getroffen: Auf der Kurbelwelle (siehe Fig. 2, links) 
sitzen 2 Stirnrikder fest, welche jedes in ein grösseres Zwischenrad eingreift, 
dessen Axe von 4 GelenkstQcken getragen ist. Von diesen Gelenkstücken 
sitzen die zwei fluseren lose und drehbar auf der Kurbelwelle, die zwei 
inneren dagegen lose und drehbar auf der Welle, w^elche die conischen 
Räder zum Antrieb der Transportrollen trägt. Zwischen diesen beiden Ge- 
lenkstQcken sitzt ein Getriebe fest, welches in das so gelagerte Zahnrad ein- 
greift. Es ist somit begreiflich, wie einmal die Kurbelwelle die Drehung auf 
die beiden Antriebswellen der Tische überträgt, und weiters auch, wie bei 
dem Heben und Senken der Tische der Eingriff der Stirnräder ermöglicht 
ist. Fig. 3 versinnlicht den Eingriff der Stirnräder tn der tiefsten und in 
der höchsten Lage des Tisches. 

' Die Kurbelwelle wird durch eine liegende Zivillings - Dampf- 
maschine, welche selbstverständlich reversirbar ist, in Bewegung gesetzt, 
wodurch das Vor- und Rückwärtsdrehen der Transportrollen ermöglicht wird. 

Die Vorrichtung zum Kanten und Verschieben des Walzstückes 
senkrecht auf die Walzrichtung, besteht in einem Wagen, welcher mit Rädern 
auf 4 Querschienen läuft und von einer hydraulisch bewegten Kolbenstange 
hin- und zurückgeschoben wird, wie aus den Figuren i, a und 3 zu ent- 
nehmen ist. Auf der Plattform dieses Wagens sind 4 Hörner befestigt, 
welche zwischen den Transportrollen des Tisches auf der Vordermannseite 
durchgreifen, und circa 6 Zoll über den Transportrollen in ihrer tiefsten 
Stellung emporragen. Diese Hörner sind mit den zum Kanten des Walz- 
stückes dienlichen Spitzen versehen. 

Die Dimensionirung für die erforderliche Betriebskraft ist folgende: 
Der Dampfcylinder der Maschine hat 3 Fuss Durchmesser und 5 Fuss Hub, 
und macht dieselbe bei einer Dampfspannung von 60 Pfund pro Quadratzoll 
in der Minute 40 Touren. Für den Betrieb der hydraulischen Cylinder ist, 
bei einem für Bessemerhütten gewöhnlichen Druck von beiläufig 3o Atmo- 
sphären, ein Cylinderdurchmesser erforderlich von: 6 Zoll zum Antrieb der 
4 Stellschrauben im Walzengerüste; 14 Zoll zum Heben der Tische und 
des Walzstückes; 8 Zoll für die Querbewegung des Walzstückes. 

Für die Zwillings- Dampfcylinder ist eine Bohrung von 7 Zoll und 
12 Zoll Hub, fQr 80 Touren in der Minute, genügend. Die Walzen selbst 
haben 3o Zoll Durchmesser und 5 Fuss Bundlänge; ihre nähere Construction 
ist in Fig. 4 nach einem darunter befindlichen Massstabe* dargestellt. 

Tafel 11. Fig. i zeigt den Grundplan des Bessemer- und Stahlwalz- 
werkes zu Bethlehem. Die als nöthig erachteten Erklärungen sind auf der 
Tafel selbst enthalten, daher hier nur zu bemerken erübrigt, dass dieser Plan 
vornehmlich desshalb aufgenommen erscheint, weil darin die ganze Fabri- 
cation, vom Umschmelzen des Roheisens bis zur fertigen Stahlschiene, systema- 



— 161 — 

tisch zu einem Ganzen verbunden enthalten ist. Auffallen muss dabei die 
bedeutende Ausdehnung der ganzen Hütte^ die grossen Abstände der eii^- 
zelnen Theile von einander. Es ist diese Vertheilung mit Vorbedacht so 
gewählt worden, damit das mehr oder weniger heisse Material in der Hotte 
in grösseren Abständen von einander zu liegen kommt, und die Passage 
dazwischen bei der grossen Production nicht zu h^eiss für die Arbeiter werde. 

Um alle vorkommenden Betriebsstörungen möglichst zu kOrzen, sind 
bei der BIooming-Mill wie bei dem Rails -Train die WalzengerOste in dop- 
pelter Anzahl vorhanden. Der Rails-Train ist überdies zugleich zum Walzen 
von verschiedenen anderen Maschinen- und Cotistructions-Eisen grösserer 
Gattung eingerichtet. Durchweg stehen Trio -Walzen in Anwendung, bei 
denen meist die eigenthümliche, empfehlenswerthe Construction für die ge- 
schlossenen oder versenkten Kaliber zu sehen ist, dass in der Mittelvvalze nur 
die Nuthen, in der Ober- und Unterwalze hingegen die Rippen enthalten 
sind, wodurch- nicht blos in der Walzenlänge, sondern zugleich das Um- 
wenden des Walzstückes erspart wird. 

In Fig. 2 ist der Grundplan von Edgar Thomson's Rails- Walz werk 
sammt der Blooming-Mill dargestellt, wobei, gleichsam als Gegensatz von 
Bethlehem, auf möglichste Ersparung an Raum und Bewegung Rücksicht 
genommen ist. ~Die Bessemer-Hütte ist daselbst getrennt und ziemlich weit 
von der Walzhütte entfernt, jedoch sind beide für den Transport der Ingots 
mit -einer eigenen Bahn verbunden. Die nöthige Erklärung der einzelnen in 
dem Plane angedeuteten Theile ist gleichfalls auf der Tafel zu ersehen. 

Fig. 3 und 4 geben eine sehr flüchtige Skizze von der neuen Stahl- 
hütte zu Landore, bei Swansea in England. Es ist dieses wohl unter allen 
existirenden Hütten für den Siemens- Martin -Process die grösste, und aus- 
gezeichnet durch ihre Vorrichtungen zur erforderlichen Bewegung und Trans- 
portirung der Coquillen, Stahlkessel und Ingots. Ä sind die r6 Siemens- 
Schmelzöfen; Vorwärmöfen werden daselbst nicht angewendet. B sind die 
Gussgräben; C Stahlkessel auf Wagengestellen, D Bahnet; für die Stahl- 
kessel, E Transport- Krahn und Bahn für die Ingots; und F ist einer von 
den 3 grossen Laufkrahnen, welche mit Maschinenkraft zu bewegen sind, 
und zugleich auch vermittelst Zugkette und Rollen zum Bewegen der Staht- 
kessel dienen. G sind die Lagerräume für die Coquillen. Die Anfuhr und 
der Vorrath an Betriebsmaterialien befinden sich auf der Aussenseite, gegen- 
über den Arbeitsthüren der Schmelzöfen. 

Fig. 5 ist eine etwas genauere Skizze des Grundplanes der Bessemer- 
Hütte von Vulcan Iron Works, wovon auf Taf. I die Zeichnung der Blooming 
.Mill gegeben wurde.- Die einzelnen in der Skizze markirten Theile sind 
A Cupolöfen, B Roheisen-Pfannen, C kleinere Cupolöfen zum Umschmelzen 
des Spiegeleisens, D Converters, E Gusskrahn, F Ingotskrahn, G Krahn für 
die auszuwechselnden Stahlpfannen, //Krahn für die auszuwechselnden Con- 
verterböden, / ist der Stoppelraum, K der Trocknungsraum für die Stoppel, 
L sind die Trockenöfen für die Converterböden, M Trockenöfen für die 
Coquillenböden mit communicirenden Güssen (für je 6 Ingots), und N die 
Trockenöfen für Bodenziegel. Endlich O ist der Steuerungstisch (dieSteuerungs- 

1 unner, KisenltUuenwcsen N.jnlam»'iiVv.»*. 2 j 
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kanzel), P ein Gewichts -Accumulator, R eine Eisenbahn und 5 ein hydrau- 
lischer Lift (Hebvorrichtung) für Roheisen und Kokes. 

Taf. III, Fig. I, ist die vordere Ansicht der auf Taf. 1 gezeichneten 
und bereits nflher beschriebenen Riooming Mill von Vulcan Iron Works. 

Fig. a ist die Zeichnung eines Rotators im Durchschnitt, wie die- 
selben auf der neuen Hütte des Herrn Dr. C. W. Siemens zu Towcester 
in England, für die directe Darstellung des Eisens aus seinen Erzen ange- 
wendet werden. 

Fig. 3 stellt die Kaliber der Drahtwalzen nach Johnson*s Patent 
in ihrer natürlichen Grössft dar, wie sie auf der grossen Drahtfabrik von 
Washburn & Moen Manufacturing Co. zu Worcester in Amerika in An- 
wendung stehen. 

Fig. 4 entgegen zeigt in natürlicher Grösse die Kaliber der Draht- 
walzen bei dem gewöhnlichen englischen Walzsystem. Das eine wie das 
andere dieser beiden Walzsysteme wird neuerlichst auch zur Darstellung des 
feinen Bandeisens benützt, indem statt des letzten Rundkalibers der Draht- 
walzen, der ovale Walzstab durch Glattwalzen passirt, wie in Fig. 4 ange- 
deutet ist. 

Fig. 3 ist die Zeichnung einer Drahtspitz-Vorrichtung, wie sie auf 
der vorgenannten Drahtfabrik zu Worcester im Gebrauche steht. Sie be- 
steht aus der Welle A, welche durch eine aufgekeilte Riemenscheibe von 
einer Transmission, circa loomal in der Minute umgetrieben wird. An der 
vorderen Seite ist die Welle etwas dicker und mit einer diametral aus- 
gearbeiteten Nuthe versehen, in welcher die Stahlbacken 4 a (welche conische 
Gesenke sind und direct auf den Draht einwirken) und die Stahlstücke hb 
verschiebbar sind. Die Stücke b nehmen bei ihrer Rotation die Daumen c c 
einen kurzen Weg mit, werden dadurch gegen die Mitte gedrückt, und 
zwar immer gleichzeitig, indem je ein Stück einen Daumen fasst. Die Dau- 
men stützen sich gegen die Backen dd, welche durch Stellschrauben ee zu 
fixiren sind. Damit die Daumen stets an die erwähnten Backen schliessen, 
sind die Federn // vorhanden, welche je zwei der Daumen an die ent- 
sprechenden Backen drücken; und um die Daumen wieder in ihre ursprüng- 
liche Lage zu bringen, wenn sie von den Stücken b ausgelassen werden, 
sind kleine Spiralfedern gg vorhanden. 

Diese soeben beschriebenen Bestandtheile sind in einem radähnlichen 
Gehäuse B angebracht, welches, nach unten standerartig gebaut, der Welle 
A mit dem Lager C als Stütze dient, das auf dem zweiten Ständer D ruht. 
Die beiden Ständer sind mit Stehbolzen verbunden. 

Es ist nun leicht einzusehen, wie das Spitzen vor sich geht. Das 
eingesteckte cylindrische Draht-Ende drückt die Backen a auseinander, weil 
die OefTnung zwischen denselben conisch ist. Dadurch weichen auch die 
Stücke b nach aussen, fangen bei der Drehung (in der angedeuteten Pfeil- 
richtung) die Daumen c, werden sofort nach innen gedrückt und Oben so- 
gestaltet einen Stoss auf die Backen, und somit auf das eingesteckte Draht- 
Ende aus. Da sechs solche Daumen vorhanden sind und die Welle A pro 
Minute 100 Umdrehungen macht, so erfolgen in dieser Zeit auf das einge- 
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führte Draht-Ende 600 Stösse oder Schlage, was mehr als genügend ist, das 
erwünschte Spitzen des Drahtes zu bewirken. 

Fig. 6 ist die Zeichnung einer Krausei (Kuppelungsrad, Kanim- 
walze) mit Winkelzähnen, wie sie seit etlichen Jahren auf mehreren ame- 
rikanischen Walzwerken mit bestem Erfolg angewendet werden. 

Fig. 7 stellt eine Coquille vor, zur Erzeugung der Zieheisen für die 
groben Dräthe, die aus Hartguss bestehen. Die angezeigten 3 Bolzen, welche 
zur Bildung der ZiehöfTnungen dienen, sind aus Schmiedeisen, die übrigen 
Theile aus Gusseisen hergestellt. 



Verlag yoü FAESY k FRICE. kais. kin. HofbocimandlDiie 1d Wien. 



Bergwerks-Betrieb, der, Oesterreichs, im Jahre 1874. Heraus 

gegeben vom k. k. Ackerbau -Ministerium. I. Tabellarische!- 
Theil. Lex 8. 1875." ß. 1.— = Mk. '2.—. 

— — U. Berichtlicher Theil. Lex. 8. 1875. ß. >. — = Mk. 4. — . 
1875. I Tabellarischer Theil. gr. 8. 1876. ß. 1.60 = Mk. 3.20. 

— — II. Berichtlicher Theil. gr. 8. 1876. ca. ,/?/3.— = Mk. 6. — . 

(Bildet das IV. Heft des Stat. Jahrbuches des k. k. Ackerbau-Miiii.steriuins.> 

Bodancultur, die, auf der Wiener Weltausstellung 1873. Im Auftrage 
des k. k. Ackerbau -Ministeriums redigirt von Min.-Rath Dr. 
Jos. R. Lorenz. 3 Bde. I. Die Laudwirthschaft. II. Das Forst- 
wesen, ni. Volkswirthechaftliche Betrachtungen, gr. 8. Mit • 
192 Holzschnitten, 14 lith. Tafeln und vielen Tabellen. 1874. 

ß. 8.— = Mk. 19.20. 

Catalog der Ausstellungen des k. k. Ackerbau -Ministeriums, der 
k. k. Staatfl-Salinen und der k. k. österr. Tabak-Regie auf der 
W^eltausstellung 1873 in Wien. Mit 2 Lithogr. gr. 8. 1873. 

ß. 1.— = Mk. 2. — . 

Miller, Prof. A., Ritter von Hauenfels. Bergbauschätzungeu. gr 8. 1868. 

ß, —.40 z= Mk. —.80. 

— — der süddeutsche Salzbergbau, in technischer Beziehung dar- 

gestellt. Mit 9 zinkogr. Tafeln, gr. 8. 1853. ß. 1.60 = Mk. 3.20. 
- — — das Schürfen auf Kohlenflötze. gr. 8. Mit 13 Holzschnitten. 1866. 

fl. —.60 := Mk. 1.20. 

Seeland, Inspector F., und Brunner, Prof. A.. die Producte des 
Bergbaues und des Hüttenwesens auf der Grazer Ausstellung. 
Erster Theil des amtlichen Berichtes. Mit 1 lith. Tafel und 
10 in den Text gedruckten Holzschnitten, gr. 8. 1872. 

n. 1.50 = Mk. 3.—. 

Tunner, Peter, Bericht über jene Gregenstjlnde der Londoner Welt- 
Industrie- Ausstellung von 1862, die den metallurgischen Pro- 
cessen angehören. Nebst einer kritischen Beleuchtung der 
betreffenden Processe und der dabei benützten Materialien, 
Apparate und Maschinen. Mit Holzschnitten und 1 zinkogr. 
Tafel, gr. 8. 1863. fl. 2.— = Mk. 4. — . 

— — die Zukunft des österreichischen Eisenwesens, insbesondere der 

Roheisen-Erzeugung. gr. 8. 1869. fl. —.60 = Mk. 1.20. 

Ulbricht, Prof. Dr. R. M., Leitfaden für die qualitative Analyse in 
chemischen und technischen Laboratorien. Zunächst für die 
Studirenden höherer 1 an dwirth schaftlicher Lehranstalten bear- 
beitet. 8. 1871. fl. —.60 = Mk. 1.20. 



X. k. Hof iMirlKlrurkrrri Carl Fromme in Wim 



] 



I 

l 
t 

I 
I 

* 



;J 



t.-.j 



I 

I 




1 



PI 



T -i 




11 u 



Cd 



CO 







3.^ 




-i 








; I 



J 






.1 

•i ^ 



[ 'r 



r 




iFufi 



J 



abcn 



704 




^ 


miS BOOK 15 OUI ON fHE UUT DATE 
STAMPED BELOW 

RENEWED BOOKS ARE 5UBJECT TO IMMEDIAR 
RECAIL 




LIBRARY, UNIVEHSITY OF 
Bopk Bl!p-50n 


CALIFORNIA, DAVIS 




1 


1 



t;«„i.rjm 



Tunner, P.v. 

Das EisetihUtteiwesen 
-. ■!■■■<■) nran sraatg" 




TN704 

U5 

T9 



N? 709252 



•01704 
Tunner, P.v, U5 

Das Eisenhtfttenwesen T9 
der Vereinigten Staaten 
von Nordamerika, 

PHVSICAL 
SCIENCES 
IIBRARY 



